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ABSTRAK 
• Metode Evaluasi Prosentase Implementasi FOBS (Full Outfitting Block System) 
pembangw1an kapal di PT.P AL Indonesia Kapal yang dievaluasi , 
DWf (semi container). 
• Fungsi tmtuk mendapatkan nilai prosentasi raitu dengan jwnlah Pieces 
khususnya pipa dan perlengkapan pendukungnya (fitting) yang dapat dipasang 
langsung (On-Block), lalu hal ini diprosentasikan terhadap jumlah total pieces 
beserta fitting-fittingnya 
• Tinjauan yang dipakai melalui pekerjaan kontruksi (Hull Construction) sesuai oen1basriall 
block dengan langstmg mengisi outfittingnya Data mauptm informasi untuk mendtlkwli 
perhittmgan ini kami dapat nnllai dari design hingga bengkel perakitan. 
• Alasan memecahkan masalah ini antara lain tmtuk mengetahui besamya prosentasi 
dapat dicapai oleh PT.P AL dalam pelaksanaan FOBS. Sebagai contoh llll jepang 
mencapai 90 % dalam melaksanakan FOBS. 
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1.1 TINJAUAN UMUM : 
BABI 
PENDAHULUAN 
Full Outfitting Block System (FOBS) merupakan salah satu system 
pembangw:J.an kapal yang banyak diterapkan di negara-negara maju dewasa. ini, karena. 
dinilai lebih e:fisien serta memerlukan waktu pembuatan yang lebih cepat bila dibandingkan 
dengan metode pembuatan kapal lainnya pada jenis dan ukuran yang sama.Meskipun 
teknologinya nampak lebih rumit, terutama dalam teknik penyambtmgmmya namun secara 
keseluruhan metode ini lebih praktis dari pada metode lainnya, khususnya dalam membaogun 
kapal-kapal yang besar. 
Secara umum Full Outfitting Block System adalah suatu system pembuatan 
kapal dengan cara membagi-bagi kapal melijadi beberapa unit block yang mana unit blok 
sudah berisi beserta outfittingnya . dan unit blok tersebut tergantung pada besar - kecilnya 
ukw-an kapal yang dibangun .pembagian ini pada UIIllDDilj'a berdasarkan pada jtunlah 
kompartemen atau ruang yang ada , yang mana terdiri dari : 
- Afterpeak block , yaitu blok pada daerah ceruk buritan . 
-Engine room block, yaitu blok pada daerah kamar mesin. 
- Cargo hold blok , yaitu blok pada daerah ruang muat . 
- Forepeak block , yaitu blok pada daerah ceruk haluan . 
- Accomodation block, yaitu blok pada daerah ruang akomodasi , yang pada wnunya terbagi 
atas beberapa unit blok , antara lain : bangunan atas , rumah geladak , ruang navigasi , 
ruang kompas dsb . 
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Pendahulu.an 2 
Full Outfitting Block System tersebut pembuatmmya dilaksanalam nmlai dari 
tempat fabrikasi, sub-assembly, assembly dan erections. dimana tmtuk setiap pekerjaan dari 
masing-masing tempat ke tempat lain tersebut perpindahmmya dengan meoggmiakan cnme. 
Perlu juga kami tambahkan bahwa kebanyakan implemeotasi teknologi yang 
relatif barn ini cukup berhasil mrtuk meningkatkan produktivitas. hal ini pada tmilDIII[l}'a 
disebabkan karena cara kerjanya yang biasanya cukup sulit dapat dilaksanakan dengan lebih 
mudah. oleh karena itu pada studi ini alrnn dicoba untuk menenmgkan konsep-konsep dasar 
tentang metode ini , yang diharapkan akan memudahkan proses implementasinya . 
1.2 TUJUAN: 
• Yang merupakan tujuan utmna dari penulisan ini adalah mendapatkan besarnya nilai 
prosentase implementasi pipa ,yang berkaitan dengan penerapan sistem pembangtman 
kapal barn yaitu FOBS di PT. PAL Indonesia Secara parsial dapat dikatakan 
tuju.an penulisan ini merupakan langkah yang tepat dalam melakukan penerapan FOBS 
khususnya di galangan termodem di Indonesia yaitu PT. PAL Indonesia 
• Dengan mengetahui kemampuan prosentase implementasi FOBS. di PT PAL Indonesia, 
maka kami mengharap tulisan ini dapat mejadi referense galangan mmmmya di moones1a1 
yang akan menerapkan FOBS karena dapat sebagai bahan perbandingan dan pertimbangan 
serta pembenahan yang sangat diperlukan dalam penciptaan kondisi demi berhasilnya 
penerapan sistem FOBS digalangan baik ditinjau dari segi teknology transfer dan segi 
efektivitas beaya. agar dapat meningkatkan produktivitas dan efisiensi. 
• Walaupun penulisan ini hanya sebatas evaluasi proseotase pada pipanya saja, namun 
demikian kami mengharap melaksanakan sedikit perubahan strategi yang disesuaikan 
dengan kondisi galangan dimana akan dilakukan implementasi. 
Pendahuluan 3 
1.3 BATASAN MASALAH 
Untuk lebib mengarahkan pembahasan pada tujuan, masalah dibatasi pada: 
l.Full Outfitting Block System hanya diterapkan pada pembaogunan badan kapal dan pipanya 
Sa.Ja. 
2.Galangan kapal yang ditinjau adalah PT. PAL Indonesia. 
3.Pembahasan metode evaluasi prosentase implementasi FOBS lW disesuaikan dengan 
kondisi PT. PAL Indonesia 
4.Kapal yang ditinjau adalah caraka jaya ill 4180 DWf I semi container yang dibangtmdi 
PT. PAL Indonesia. 
1.4 METODE PENULISAN 
Dalam membuat penulisan tentang Full Outfitting Block System (FOBS) ini , 
kami menggtmakan metode penulisan sbb: 
1. Studi literature 
Studi ini suatu pedoman dalam mempelajari sesuatu hal yang baru.Sedangkan teori 
yang hams diperoleh adalah i.nformasi tentang teknik pembaogunanadvanced outfitting atau 
FOBS dan berbagai permasalahan serta kendala yang dialami ada penerapan FOBS yang 
telah dilakukan di beberapa galangan negara maju . dari data ini dibarapkan akan dapat 
digunakan sebagai acuan untuk menganalisa penerapanFOBS digalangan termodern di 
Indonesia, PT PAL. 
Adapun literatur yang digunakan adalah: 
-Ship Production, By Richard Lee Storch, Colin P, Hammon & Howard M.Bunch. 
-Journal Of Ship Production, By Howard M.BWich. 
- Analisa Strategi Penerapan Full Outfitting Block System (FOBS) 
Pembangtman Kapal Di PT PAL Indonesia, Ir.Heri Supomo.Msc. 
FIX-ITS. 
- Seminar Empat Windu Teknik Perkapalan, Ir.Triwilaswandio Msc.FIX-ITS. 
- Teknologi Bangunan Barn I, Ir.Soejitno. FIX-ITS. 
2. Studi lapangan 
Sesuai dengan teori yang diperoleh, jelas tidak semua faktor dan strategi 
diterapkan seem-a laogsung pada seluruh galangan apaptm kondisinya.. oleh karena itu 
mendapatkan masukan kondisi galangan yang merupakan juga faktor utama, survey nvL•u•" 
galangan (PT PAL) harus dilakukan . Informasi yang didapat dari proses studi lapangan · 
meliputi : 
- Kondisi teknologi produksi yang digtmakan 
- Faktor proses design. 
- Kondisi manajemen. 
- Kondisi BUIIlberdaya. 
- Fasilitas produksi. 
Dari informasi mengenai hal diatas maka perlulah kiranya dilakukan pengkaj · 
dalam hubtmgmmya dengan implementasi FOBS di PT PAL Indonesia al : 
a Wawancara 
Meskiptm literatur yang dimaksud sesuai referensi dan kondisi galangan PT 
sudahdiperoleh, namtm demikian tidak nnmgkin tmtuk menerapkan sistem 
secaraideal. oleh karena itu perlu kiranya dilakukan konnmikasi seem-a langsung ctengaq 
orangyang berkecimptmg dalam perencanaan dan yang berada pada proses produksi. 
ini untuk mengetahui adanya ketidak seSU81an 8Dt3ra teori dengan pelak:s1BDBlliQ 
dilapanganakibat timbulnya faktor kesulitan yang tidak terdeteksi sebelun:mya. 
3. Evaluasi proseatase penenpan FOBS 
Setelah semua faktor sesuai dengan kondisi dan tatarum Full outfitting 
system,maka tahapan selanjutnya adalah melakukan evaluasi terhadap penerapan FOBS, 
bersangkutan dengan faktor diatas. Jika ditinjau dari metode pembang~man kapal Hli\rsm~eCJJ 
outfitting. maka dapat dianggap bahwa semua galangan dapat melakukan adopsi sistem ini 
mengacu pada kenyataan ini, maka perlu dilakukan evaluasi berapa besar orc1setrtas:el 
penerapan FOBS yang dapat diterapkan. Disamping itu semua faktor harus dianalisa samtDml 
sejauh mana faktor-faktor produksi perlu tidaknya dilakukan peningkatan atau pembeenahan. 
4. Analisa terhadap basil evaluasi prosentase FOBS. 
Dari hasil evaluasi ini kmni dapat menentukan langkah yang paling tepat sesuai 
dengan kondisi di PT PAL. Dengan evaluasi FOBS ini sehingga dapat dirinci menjadi 
bagian yang saling berlcesinambungan dan diharapkan dapat meminimalkan resiko 
kegagalan. Sesuai dengan tujuan maka dibutuhkan adanya kontrol kemajuan implementsi 
FOBS yang dilakukan melalui control card Dari informasi yang diperoleh dari km1u 
control ini sehingga dapat dilakukan tindakan yang mungkin diperlukan untuk setiap evaluasi 
prosentase Implementsi FOBS berikutnya 
BABII 
FULL OUTFITTING BWCK SYSTEM 
2.1. PRINSIP DASAR 
Pada proses pembuatan kapal dengan metode konvensional ,peketjaan outfitting 
adalah pekeijaan yang sulit dan membutuhkan waktu lmna untuk menyel~saikan.peketjaan ini 
juga sering menjadi penyebab utmna keterlambatan penyerahan kapal. hal-hal inilah yang 
mendorong galangan kapal di negara-negara m~u mengembaogkan " Zone Outfitting Method 
"(ZOFM) dan" Hull Block Contructions Method" (HBCM) danjikakedua metode tersebut 
digabtmg akan lebih dikenal dengan nama" Full Outfitting.Block System" (FOBS). 
Seperti diketahui, PT. PAL masih berproduksi menggunakan " Semi Full Outfitting 
Block System " yaitu dimana sebagian pekeijaan full outfitting dilakukan setelah badan kapal 
selesai dibangun atau yang sering dikenal dengan sebutan On-board Outfitting . Maka hal ini 
bermaksud sebagai usulan kami untuk mencari kesepakatan tentang definisi Full Outfitting 
Block System (FOBS) dan juga merupakan langkah awal kami tmtuk melakukan Evaluasi 
Prosentase Implementasi FOBS pada pembangunan kapal di PT. PAL Indonesia. seperti yang 
diharapkan sebehmmya bahwa penerapan FOBS dapat menjadi s~a untuk meningkatkan 
produktivit3s dan memperpendek waktu pembuatan kapal. 
Perlujuga kami tambahkan kebanyakan implemeotasi teknologi yang relatifbaru ini 
banyak penambahan peningkatan produktivitas . hal ini pada 1.DDUI11IJYa disebabkan karena 
cara kerjanya yang cukup dapat dipahami . Oleh karena itu pada evaluasi prosentase 
implementasi FOBS ini , kami akan menerangkan lebih dulu tentang dasar-dasar yang 
6 
berhubtmgan dengan FOBS ~ iOOUlM't kwui mengharap metode evaluasi 1D1 
mempermudah proses Implementasinya 
2.2 PERKEMBANGAN TEKNOLOGI PRODUKSI KAPAL 
Sebelmn menjelaskan tentang konsep dasar dan sistim manajemen FOBS, 
baiknya kalau kita membicarakan lebih dulu tentang perkembangan teknologi produla;i 
Dengan dasar ini kita dapat mengevaluasi teknologi mana yang sekanmg dipakai di PT.P 
Indonesia dan kemudian akan dapat ditentukan teknologi yang selanjutnya 
dikembangkan. 
Suatu evaluasi tentang perkembangan teknologi pembuatan kapal telah dilakukan o 
(Chirillo, 1980). Beliau membagi 4 (empat) tahapan perkembangan berdasarkan teknol 
yang digunal..cm pada proses construction dan outfitting, yang dapat dilihat pada gambar : 2. 
Conventional Construction dan Outfittin.2 
Tahapan pertama ini diberi nama tahapan sistim karena pekerjaan 
dipusatkan pada masing sistim fimgsional kapal direncanakan dan dibangun sebagai 
sistim . Pertama lunas diletakan , kemudian gading-gadingnya dipasang dan kulitnya bil 
badan kapal hampir selesai pekerjaan outfitting baru dimulai. Peketjaan 
direncanakan dan dikerjakan sistim demi 8istim , seperti pemasangan ventilasi , sistim pipa 
listrik dan mesin .Peng-organisasian pekerjaan sistimdemi sistim merupakan halangan 
mencapai produktivitas yang tinggi . Mengatur dan mengawasi pekerjaan kapal meJ[lgg'unal<aiJ 
ratusan pekeja adalah sangat sukar . Kegagalan seorang pekerja menyelesaikan pekerjaan 
-. "'. 
FOBS 8 
yang diperlukan pekeija lain sering mengakibatka "Overtime " mrtuk peketja tersebut , dan 
Idleness bagi pekerja yang lain . Selain itu , hampir semua aktivitas produksi dikerjakan di 
building berth pada posisi yang relatip sulit Semua keadan diatas pada prinsipnya sangat 
menghalangi usaha-usaha tmtuk menaikan procluk1ivitas. Chirillo(.Heri Supomo 1996). 
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Gambar 2.1. Perkembangan Teknologi Produksi Kapal 
(Chirilo, 1980) 
Hull Block Construction Method dan Pre Outfittine; 
Tahapan ini dimulai dengan dipakainya telmologi pengelasan pada pemiDWJ:tail 
krapal.Proses pembuatan badan krapal menjadi proses pembuatan blok-blok atau seksi-s 
yang dilas, seperti seksi geladak, kulit dan lain-lain, yang kemudian dirakit menjadi va....-... 
kapal . Perubahan ini diik'Uti dengan perubahan pada pekeljaan outfitting, dimana pekerj 
ini dapat dikerjakan pada blok dan pada badan kapal yang sudah jadi. perubahan ini uu..•.-uaa 
dengan nama Pre-Outfitting . 
Tahapan kedua ini masih dipertimbangkan "tradisional",karena design, 
defmition dan procurement masih dikeljakan sistim demi sistim . sedang proses produks · 
diorganisasi berdasarkan Zone, sehingga tahapan ini juga dikenal sebagai 
"System/Stage" . Karena adanya dua aspek yang bertentangan antara perencanaan 
pengerjaannya, banyak kesempatan untuk perbaikan produktivitas tidak dapat dilakukan . 
Chirillo(. Heri Supomo 1996) 
Proses Lane Construction dan Zone Outfittine: 
Tahapan berikutnya diberi nama "Zone/ Area/Stage" . Kebanyakan galangan di j 
dan Eropa menggunakan sistim ini . Evolusi dari telmologi pembangunan kapal modem 
metode tradisionil dimulai pada tahapan ini . tahapan ini ditandai dengan "Proses 
construction" dan "Zone Outfitting'', yang merupakao aplikasi Group Teclmology (Gf) 
''hull construction" dan "out fitting work'' . Gf adalah suatu metode analisis tmtuk ....... ~ 
sistimatik mengklasifikasilam "products" dalam kelompok-kelompok yang memplDl)'Rl 
kesamaan dalam perencanaan mauptm dalam proses produksinya . 
Proses Lane dari segi prnktis adalah suatu seri "work 
dengan fasilitas produksi (mesin, peralatan dan tenaga keija dengan keahlian khusus) 
membuat suatu kelompok productEyang mempunyai kesamaan dalam proses produksinya . 
Suatu contoh pengelompokan adalah sebagai berikut : 
- pertama adalah proses lane tmtuk subassembly beotuk yang datar. 
- kedua tmtuk subassembly bentuk yang mempunyai keleongktmgan dan yang 
- ketiga mrtuk subassembly bentuk yang mempunyai bentuk yang kompleks. 
Dengan peogelompokan seperti ini , berarti galangan meogelompokan 
produksi berdasarkan kesamaan proses produksi, yang memungkinkan pekeij 
berpengalaman menyelesaikan pekerjaan-pekeijaan di work station tempat mereka bekeija 
ini adalah suatu faktor yang pentiog mrtuk mencapai produktivitas yang tioggi. 
Zone Outfitting adalah teknologi kedua yang membedakan tahapan ini dengan meto 
tradisionil . Istilah" Zone outfitting " berarti membagi pekeijaan ini menjadi "region/Zone " 
tidak berdasarka fuogsionalnya . Karakteristik dari metode ini adalah dibaginya pekeij 
outfitting menjadi tiga "stage " atau tahapan , ialah on-tmit, on -block dan On- board 
galangan modern secara sistimatik berusaha meminimalkan pekeijaan outfitting on-board 
Chirillo (. Heri Supomo 1996) 
1 
IDtmated Hull CoDStnlction, Outfit:tin2 ~md Paintily: OHOP) 
Tahapan keempat ditandai dengan suatu kondisi dimana peketjaan pembuatan 
kapal, outfitting dan pengecatan sudah di-integrasikan. Keadan ini digtmakan uotuk 
menggambarkan teknologi yang paling "advanced"di industri perkapalan ,yang hanya u.o·,..,_...,. 
oleh llii Jepang . Pada tahapan ini proses pengecatan dilakukan sebagai bagian dari nrn,., .. a 
pembuatan kapal yang teijadi setiap stage. Selain itu , karakteristik utama dari tahapan · 
adalah digtmakannya teknik - teknik man~emen yang bersifat anlitis, khususnya a&&a.ouDq 
statistik mrtuk mengontrol proses produksi atau yang dikenal sebagai "Accw-acy 
System". 
Dapat dilihat dari uraian diatas tahapan teknologi yang ingin dicapai oleh PT. P 
Indonesia adalah Proses Lane Construction dan Zone Outfitting atau tahapan berikutnya 
Perlu juga ditambahkan bahwa produktivitas tinggi yang diharapkan akan dapat 
dengan mengimplementasikan "Zone Logic" atau FOBS hal ini karena merupakan oe11ubaltlanl 
dari ''Traditional System Oriented Processes" menjadi "Zone Oriented Processes " 
Hull Block Construction Method (HBCM), Zone Outfitting Method(ZOFM) 
Painting Method (ZPTM). Chirillo (.Heri Supomo 1996) 
2.3 PROSES PRODUKSI 
Proses produksi bisa diartikan sebagai muatan keija yang baik mrtuk me:nglltastlkanl 
barangjadi. Proses produksi tidak hanya mencakup pekeijaan dasar (pembuatan badan kapal 
setengah jadi dan permesinannya,pemasangan perlengkapan instalasi) tetapi juga pemilihan 
dan sistem pengangkutan material dan barang yang dihasilkan, penyimpanan dan sistem 
pemberian material, persiapan produksi dan seterusnya (telmologi bangunan baru I). 
Dalam proses produksi kapal,harus diperhatikan hal-hal sbb : 
- penggtmaan numgan ship yard yang direncanakan seefisien DJ1JD81cin. 
- Alat-alat atau mesin-mesin produksi harus digunalam secara efekti£ 
Faktor-faktor ini tidak hanya menjamin rencana pembangJman kapal terpeuuhi 
juga untuk mengatur pembangunan kapal secara teratur dan pengunmgan tenaga ketja. 
kapasitas pada suatu bagian dari perlengkapan tidak cukup, maka harus 
penambahan baik sebagian atauptm penambahan total atau pengatunm kembali 
lengkap pada perlengkapan galangan. Jika kapal dibangtm pada galangan baru dal 
perencanaan peralatan dan perlengkapan teknik maka jauh-jauh harus dipikirkan metode ap 
yang digunakan unntuk pembangtman kapal tsb.Pada galangan-galangan kapal sekanmg · 
prinsip yang dipegang adalah jumlah waktu yang digunalam mrtuk membangtm kapal 
building berth dikurangi sebanyak DJ1JD8Icin.Sedapat mtmgkin pengeijaan kapal OIU:OOU<anl 
dibengkel-bengkel atau pre-fabrication shop sedang pekeijaan-pekeijaan di building 
hanya berupa penyambungan dan pengelasan blok-blok atau seksi-seksi. 
Jika semua fasilitas digalangan terpenuhi maka hams ditentukan dan dlp,erttmb:mgl<anj 
waktu yang diperlukan mrtuk persiapan pembangtman kapal. Perencanaan yang baik 
terarah mengenai wak1u dan peralatan akan berpengaruh terhadap proses konstruksi 
berikutnya, dimana dengan utilitas peralatan yang baik akan menaikkan kualitas peketjaan 
dan mengurangi waktu pekeijaan. 
Dalam suatu proses teknik , spesifikasi-spesifikasi dari tenga keija yang 
tmtuk suatu pekeijaan dan waktu yang diperlukan harus disesuaikan dengan keadan 
bengkel-bangkel secara tepat. Suatu kantor teknik biasanya diadakan digalangan mrtuk 
mengeijakan proses teknik ini. catatan yang dihasilkan kantor teknik ini meliputi hal-hal 
sebagai berikut : 
penambahan baik sebagian atmJpuo penambahan total atau pengatunm kembali 
leogkap pada perlengkapan galaogan. Ji.ka kapal dibangwi pada galaogan baru 
perencanaan peralatan dan perlengkapan teknik maka jauh-jauh harus dipikirlam metode 
yang digtmakan wmtuk pembangtman kapal tsb.Pada galangan-galaogan kapal sek3rang · · 
prinsip yang dipegang adalah jmnlah waktu yang diguoakan mrtuk membangun kapal 
building berth dikurangi sebanyak IIlUilgkin.Sedapat IIIUDgkin pengerjaan kapal dilakUKB(l 
dibengkel-bengkel atau pre-fabrication shop sedang pekerjaan-pekerjaan di building 
hanya berupa penymnbungan dan pengelasan blok-blok atau seksi-seksi. 
Jika semua fasilitas digalangan terpenuhi maka hams ditentukan dan mpertJmban~lea(l 
wal.1u yang diperlukan untuk persiapan pembangunan kapal. Perencanaan yang baik 
terarah mengenai waktu dan peralatan akan berpengaruh terbadap proses 
berilmtnya, dimana dengan utilitas peralatan yang baik akan menaikkan kualitas pekerj 
dan mengunmgi waktu pekerjaan. 
Dalam suatu proses teknik , spesi.fikasi-spesifikasi dari tenga kerja yang dtuu.....uu..cur. 
mrtuk suatu pekerjaan dan waktu yang diperlukan hams disesuaikan dengan 
bengkel-bangkel secara tepat. Suatu kantor teknik biasanya diadakan digalaogan 
mengerjakan proses teknik ini. catatan yang dihasilkan kantor teknik ini meliputi ua..o··u .... 
sebagai berikut : 
- Uraian wm.un dari konstruksi yang akan dihasilkan dan daftar ~nb~IT-~;amlbmt 
(gambar umum dan gambar kerja). 
- Daftar yang memberikan perincian dibagian-bagian yang dikerjakan pada 
konstruksi (jmnlah,ukuran.berat,bahan dsb ). 
- Daftar dari masing-masing komponen yanng menyertai 
- Petunjuk-petunjuk yang menyaogkut letak dari baiaog-banmg yang diketjakao 
. . persiapan-persiapanoya 
- daftar dari semua peketjaan -peketjaan yang meuyertai,seperti metode ketja 
proses keselw-uhannya. 
- Peketjaan-pekeijaan pada masing-masing cabaog atau bagian produksl ounan~ 
Wituk maksud ini semua pekeijaan yang dikeijakan harus diperinci dengan baik 
- Peketjaan-peketjaan yang penting hams disebutkan pada semua bagian-bagi 
produksi, harus ditunjukkanjwnlah tenagakeija danjwnlah tambahan material 
diperlukan. 
Spesifikasi teknik Wituk pemeriksaan secara teratur dari jumlah 
-pekerjaan pembuatan konstruksi dan bagian bagian kapal tmtuk p 
material pada masing-masing posisi keija 
Pada tiap-tiap masalah proses teknik harus cuk-up sederhana dan dapat dikeij 
dengan mudah. hal ini dapat dikeijakan dengan baik dengan memperhitungkan fasilitas .......... cun 1 
Wituk produksi, kelengkapan bengkel-bengkel digalaogan. dimana basil produksi ini harus 
sesuai dengan jumlah kebutuhan. 
2.3.1 PENJADWALAN WAKTU 
Dalam pembangunan suatu kapal harus dibuatkan suatu schedule stan rencana 
yang disesuaikan dengan kemampuan maksimum dari produksi yang dihasilkan. hal ini 
menetukan berapa lama suatu kapal berada pada tempat penggalangan dan terbagi menj 
ditempat pehmcuran • pekeijaan pehmcuran kapal dan penyerahan. 
Peketjaan pembaogunan kapal diatur mulai saat dikeijakan dengan 
pembaogunan. dimana hal ini direncanak-an pada tiap-tiap tahapan dan harus 
pemeriksaan pada tiap bulan . Diagram pembaogunan kapal secara umum dan rencana 
penggalangan badan kapal memungkinkan suatu galangan untuk membangun kapal 
lebih terencana. Keterangan-ketenmgan ini terutama berkaitan dengan hal-hal sbb : 
- Urutan dan waktu dimana proses produksi berlangsung. 
- Urutan dan waktu penberian material serta pengadaan material dari luar. 
- Daftar yang memuat tantang hubungannya dengan barang yang berasal dari p 
serta pekeijaan-pekeijaan diluar atau yang berkaitan dengan galangan. 
- Urutan dari pembaogunan kapal beserta hari berlangsungnya telah ditunj 
bahwa jika membaogunan kapal, akan lebih baik mrtuk mengeijakan seba:nv:!ik 
mungkin pekeijaan-pekeijaan pemotongan didalam benglrel dan pada temtPat 
penggalangan kapal (dalam waktu tercepat yang meiill.mgkinkan), dimana hal · 
akan mengurangi waktu pengeijaan setelah kapal diluncurkan. 
2.3.2 SIKLUS PERSIAP AN 
Arab tujuan dari persiapan dalam pembangunan kapal a.dalah untuk memelihara 
menj aga bahwa pada waktu yang telah ditentukan semua keadaan-keadaan untuk memul 
suatu pekerjaan hams dapat dilaksanakan dan ditetapkan. keadaan ini meliputi : 
1. Dokwnentasi yang mencukupi dan merupakan keterangan suatu produksi al : 
• Gambar-gambar dan daftar-daftar dari material, uraian mm.un 
suatu konstruksi yang akan dihasilkan 
• Kebutuhan tenga kerja 
• Kebutuhan akan material 
2. Jumlah tenaga ketja yang sesuai. 
3. Material yang cukup, yang meliputi keadaan gudang dan pemesanan material dari 
luar. 
4.Kapasitas yang mencukupi dari sarana produksi dan permesinan , keadaan .,-·-~­
berth dan fasilitas-fasilitas yang diperlukan seperti peralatan 
alat-alat pengangkaut alat-alat bantu dan lain-lain. 
Untuk menetapkan rencana keija pada building berth dilakukan dal 
beberapa langkah. Lima siklus dalam pembanguoan kapal diwujudkan dalam rancan~ 
pokok (frame plan) yang biasanya diatur oleh unit perencana pusat yang bekeija pada ciO'u.IUGI 
bengkel-bengkel yang terlibat. 
Rancangan dasar tersebut adalah : 
- Pennulaan dari persiapan : Hal ini yang dimaksud adlah mengumpulkan gambar-gambar, 
antara lain, Production drowing, Shell expansion, Construction profil, .. u .•• oN>&LI,., , 
section, Block division. lalu gambar-gambar tersebut yang sukar jika dib'uatlcanl 
cutting plannya, maka hal ini perlu dibuatkan bukaan pada bagian mould-loft 
dengan skala 1 : 1. 
- Pennulaan dari proses produksi pada bengkel keija (pre-buildinngberth) yaitu 
mengumpulkan gambar-gambar dari proses persiapan , mengambil material 
dari gudang penyimpanan sesuai dengan jumlah material order dari 
masing-masing blok yang akan dikeijakan.Dari material yang ada lalu 
dilakukan proses produksi mulai dari fabrikasi hingga assembly. 
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- Peletakan lunas (building berth) : Hal ini yang dimaksud adalah proses erection lnrr~ 
pada proses full outfitting block system tidak ada peletak:an lunas kecual 
peletakan dalam bentuk blok. 
- Peluncuran : sehubungan dengan hal ini karena PT PAL pembangunannya pada nr.n.nna 
dock, maka pelunCl.U1JilDY3. menggunakan penggenangan yang kemudian l'f1+-.:.nlll 
ke luar dengan kapal tunda 
- Penyerahan : Hal ini merupakan proses terakhir dari pembangunan kapal , dimana tah:apanJ 
ini dilaksanakan setelah seluruh peketjaan dianggap memenuhi n~"'::'V'SSrsrtsml 
yang dilaksanakan oleh pihak galangan kepada pihak pemesan kapal. 
Data-data wrtuk perencanaan rancangan pokok adalah 
• Masukan utmna (main input) : 
- Uraian dari proyek dan dokumen-dokumen lain dari proyek.: Hal ini berisi antara lain 
tentang spesifikasi yang telah disepakati saat diadaka petjanjian contrak. 
- Data untuk perhitungan awal al : 
Namakapal (proyek) : CARAKAJAYAill 




Ukuran utama : 
L.O.A : 98.00 m 
L.P.P : 92.00 m 
13.2 knots 
: 3000 ton 





: 16.50 m 
7.80m 
5.00m 
Tinggi geladak : 
Upper deck- F' cle deck 
Upper deck - Poop deck 
: 2.50m 
: 2.40 m 
Poop deck - Boat deck : 2.40 m 
Boat deck - Bridge deck : 2.40 m 
Bridge deck -Navigation deck : 2.40 m 
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-Data-data yang didapat berdasarkan pengalaman dari pekeijaan yang lalu dan yang sejenis 
al: 
0 Welding prosedure. 
0 Standarisasi braket dan standarisasi konstruksi lainnya. 
-Behan- beban pekeijaan yang ada pada saat sekanmg. 
- Kapasitas atau kemampuan total. 
• Kelll3Tan utama (Main output): 
- Rancangan pokok 
- Rencana pemakaian tenaga keija secara kesellUllban berdasarkan kurva beban dari 
pemakaian tenaga keij a. 
- Penelitian tentang bebanltugas pada kelompok atau bagian. 
Rancangan dasar ini harus ditetapkan sampai pekeijaan-pekeijaan yang ditentuksn 
selesai dikerjakan tmtuk menjamin atau mermmgkinkan pekerjaan berikutnya 
2.4 T AHAP-TAHAP PEMBANGUNANAN KAP AL 
Tahap-tahap pembangunan kapal meliputi : 
A. T ahap fabrikasi komponen 
a Penandaan (marking). 
Pekeijaan penandaan dilakukan secara manual dengan menggtmakan palu dan c 
punch serta alat pemmjangnya Pada pengumpulan data luas yang dihitung adalah total 
pennukaan komponen plat. 
b. Pemotongsn (Cutting) 
Setelah pekeijaan penandaan selesai, komponen plat selanjutnya 
berdasarkan garis pemotongan yang dibuat. Pemotongan dilakukan dengan U1."<JN~uuanGiu1 
manual atau automatic gas cutting. 
c. Pembentukan (Forming) 
Sebehnn dibawa ketahap pernkitan panel, sebagian besar komponen plat dlt~tukl 
sesuai dengan bentuk yang diinginkan . Pembentukan dilakukan dalmn keadan ... ""'!"t"-' 1 
dengan menggtmakan mesin press. Vohnne pekeijaan proses pembentukan IDl 
dipengaruhi oleh ketebalan rata-rata dan bentuk dari plat yang dibentuk. 
B. T ahap Sub-Assembly 
Pada tahap Sub-assembly pengelasan merupakan pekeijaan yang dominan karena 
mernkit adalah menymnbtmg komponen-komponen panel dengan pengelasan. sebehun 
pengelasan dilakukan , dilaksanakan terlebih dahulu pekerjaan persiapan material plat yang 
akan dilakukan pengelasan . 
a Penyetelan dan las ikat 
Setelah persiapan alat , material yang akan dilas dan tempat selesai, se•an••ttTn 
dilal-ukan pekeijaan sbb: 
1. Penyetelan. 
meliputi pekeijaan penyetelan bagian-bagian panel sesuai dengan gambar keija 
2. Las ikat (tack weld) 
Meliputi pekeijaan peogelasan ikat pada bagian-bagian panel yang telah owa~ru~ 
penyetelan. 
b. Pengelasan otomatis 
Untuk pengelasan plat-plat datar komponen panel digunakan peogelasan otomatis. 
c. Pengelasan manual 
Untuk pengelasan selain plat datar dilakukan pengelasan manual. 
C. I ahap Assembly 
Tahapan assembly sama halnya dengan tahap sub-assembly yaitu 
pengelasan merupakan pekeijaan yang dominan karena pada tahap ini akan teij 
penyambungan antara panel deogan cara pengelasan , sebelmn pengelasan dilakukan , 
pekeijaan awal adalah persiapan panel-panel plat yang akan dilakukan pengelasan 
dibentuk menjadi seksi. 
a Penyetelan dan las ikat 
Penyetelan dilal'llkan pada bagian-bagian panel sesuai dengan gambar keija seaang~ 
pekeijaan las ikat dilakukan pada komponen panel yang telah dilakukan penyetelan. 
b. Pengelasan otomatis 
Pengelasan otomatis digunakan Wltuk pengelasan panel-panel datar terutama pada 
gel adak. 
c. Pengelasan manual 
Pengelasan manual dilakukan tmtuk pengelasan selain plat datar. 
D. Tahap Erection 
Pada tahap pekeijaan ini yang dilakukan adalah penyambtmgan blok satu uvuAau 
lainnya , seb.ingga menjadi badan kapal , pada tahap ini pekeijaan pengelasan menm,a.laDl 
pekeijaan yang dominan , sebelum pengelasan dilakukan , maka pekeijaan awal 
persiapan seksi-seksi di building berth. 
a Adjusting (penyetelan) 
Pada tahapan ini pekeijaan yang dilakukan adalah penandaan pada seksi-seksi 
menentukan dimana seksi-seksi tersebut hams diletakkan , kelurusan hmas (keel), 
kemudian dimana penwnpu samping diletakkan sehingga dalam pemasangan seksi 
dengan mencocokkan tanda yang diberikan . Sehingga kesalahan dapat diperkeci 
Sedangkan pada pekeijaan penyetelan yang dilakukan adalah menyetel seksi-seksi 
sudah dipotong sesuai dengan tanda yang dibuat pada tahap sebehmmya gtma 
persiapan proses pengelasan. 
b. Pengelasan otomatis 
Pengelasan ini digunakan wrtuk pengelasan panel-panel datar yang merupakan .,..,.,,."""I 
dari seksi-seksi tsb, terutama pada daerah geladak . 
c. Penngelasan manual 
Untuk pengelasan selain plat datar maka akan dilakukan pengelasan manual. 
2.5 METODE PEMBAGIAN BADAN KAPAL 
Metode pembentukan badan kapal pada saat ini dapat dibagi atas 2bagian yaitu: 
1. Metode seksi 
2. Metode blok 
Sebenamya pembagian ini merupalam fungsi dari k:apasitas angkat yang dimiliki 
perencanaan teknologi yang mampu dikuasai yang dalam hal ini juga berdasar dari keandailanl 
peralatan ysng ada Tujuannya adalah mrtuk mempersingkat waktu pembangtman di buil 
berth, dengan cara membagi badan kapal menjadi sesedikit mungkin dan pel:akslmal~ya 
dibengkel. 
Sesuai batasan kami akan membahas metode bloknya saja. 
A Metode blok 
Dengan metode ini pembangtman badan kapal lebih cepat , karena penyambtmgan 
yang dilakukan hanya sambungan melintang badan kapal . pada metode blok 
masing-masingnya sudah merupakan kesatuan yang utuh ( dasar, samping, geladak). dan 
penamaan blok adalah sbb : 
- Blok badan kapal 
- Blok ujng-ujung 
- Blok bangunan atas 
seperti telah disebutkan dimuka, bahwa pembagian badan kapal menjadi sekBi atau 
blok, merupakan fimgsi dari tingkat keandalan dari peralatan dan skill peketja. 
Beberapa input yang diperlukan dalam pembagian badan kapal antara lain : (Menurut 
teknologi bangtman barn. Ir. Soejitno FIX-ITS) 
- Kemampuan crane, meliputi kapasitas angkat max ,jarakjangkau, dan tinggi pengangkatan. 
- Luas tempat pengerjaan , perkiraan secara kasar adalah bila panjang blok 
900~nya 
- Daerah ujung-ujung (haluan dan buritan) sebiknya dibuat blok ten;endiri 
mempermudah pekerjaan , juga karena bentuk strukturnya yang khusus . 
- Pada tahap assembly , blok seharusnya dapat diputar , agar mempennudah nrn,~.::>a 
pengelasanoya (posisi datar atau bawah tangan). 
- Ukuran dari blok sebaiknyakelipatan dari ukuran material standard. 
- Titik awal pekerjaan erection badan kapal sebaiknya dimulai dari posisi dimana 
pekerjaannya terbesar . 
- Pada saat pengangkutan blok ke building berth harus diperhatikan agar jangan samtPall 
terjadi deformasi , mrtuk itu dalam perencanaan pembagian blok harus ditinjau j 
masalah kekakuannya blok yang bersangk'Utan. 
- Batas blok diusahakan tidak kurang dari 1 jarak gading dari sekat melintang atau minimal 
lebih besar dari 250 mm (peraturan BKI 1992, mengenai sambungan las tumpul). 
- Batas blok diperbolehkan berupa lingkaran tertutup , asalkan balok-balok yang ikut 
mennunjang kekuatan memanjang kapal diteruskan sampai 2 jarak ~ing. 
- Ukuran blok sebaiknya diberi sedikit kelebihan pada salah satu ujungnya, untuk menj 
agar tidak berkurang uk'Uf3IliiYR akibat penyusutan karena penngelasan. 
- Bangunan atas sedapat Illl.IDgkin dilaksanakan dalam seksi ten;endiri. 
- Pembuatan kampuh memanjang dan melintang harus simetris pada bidang memanjang kapal. 
2.6 TINJAUAN TENAGA KERJA PADA PEMBUATAN BADAN KAPAL 
Suatu perusahaan yang menghasilkan suatu barang ataujasa, seperti halnya galangan 
kapal yang akan membangtm kapal sebagai basil utamanya , haruslah memil 
sumber-sumber utama yang akan menjadi dasar kehijaksanaan dalam mengambil keputusan . 
SlDilher utama tersebut meliputi : tenaga ketja, material , dan fasilitas. 
Tenaga kerja adalah salah satu sumber utama yang hams dimiliki oleh galangan yang u~uUQN 
membangtm kapal , bila tenaga kerja digtmakan dengan efektif dan efisien maka basil 
direncanakan akan dapat dipenuhi , dan sehaliknya hila tidak direncanakan dengan teliti 
memhawa pengaruh yang besar terhadap galangan tsh. 
Tahapan kerja pada pekerjaan bangtman baru khususnya mrtk kapal niaga di PT P 
Indonesia dilaksanakan oleh divisi kapal niaga yang mana tenaga kerja tersebut dialokas 
sesuai dengan perencanaan tata letak (Lay-out) galangan dan arus materialnyagtma mel 
proses tertentu didalam ruang lingkupnya masing-masing , dimana proses ini diawali 
proses fabrikasi sampai pada pekerjaan erection. 
6.1 Alokasi ten!Y!a keda 
Sesuai dengan hagan struktur organisasi di divisi kapal niaga , maka alokasi ........ ~ 
kerja Wituk pekerjaan pembangtman badan kapal, sesuai tabel 2.1. 
2.7 JAMKERJAKARYAWAN 
Jam kerja karyawan di PT PAL Indonesia terdiri atas 3 macamjam kerja yaitu: 
1. Jam keija hiasa 
2. Jam kerja shift 
3. Jam kerja lembur 
·. 
7.1 Jam kerja biasa 
Jam keija biasa di PT PAL Indonesia adalahjam keija yang dilaksanakan mulai 
senin sampai hari jlUil' at , dari Pukul 07.30 s/d 16.30 yang mana jam keija ~,...,.,.n . .. 
dijelaskan pada tabel 2.2. 
7. 2 Jam kerja shift 
Jam keija shift adalah jam keija yang dilakukan 24 jam dengan cam berganti 
karyawan, hal ini bertujuan mrtuk mengefekti1kan jam keija di PT.PAL Indonesia Yang 
jelaskan pada tabel 2.3. 
7.3. Jam kerja lembur 
Jam keija lembur adalah jam keija tambahan hal ini dilaksanakan bila ada 
pekeijaan yang ingin diselesaikan lebih cepat atau mengejar schedul yang 
ditetapkan. Waktu yang digunakan mrtuk keija lembur, dijelaskan pada tabel 2.4. 
BAB III 
IMPLEMENTASI FOBS 
3.1 PENGERTIAN OUTFITTING 
Definisi dari outfitting adalah memasang alat-alat kelengkapan dari kapal 
Kelengkapan dari kapal merupakan bagian yang sangat komplek . Bagian ini meliputi bagi 
mulai dari perpipaan sampai pada peralatan accomodasi . 
Sedang dalam tulisan ini yang dimaksud dengan outfitting meliputi pekerjaan ~~~ ..... U&i 
urutan sebagai berikut: 
• Fabricasi outfitting 
Pekerjaan ini meliputi proses fabrikasi dari instalasi-instalasi outfitting a1 : 
- Fabrikasi plat tipis (tebal 6 mm) 
- Fabrikasi carpenter (furniture) 
- Fabrikasi baut , mur , flange dll 
• Pipe outfitting 
Meliputi pengerjaan : 
- Fabrikasi pipa (deck , hull , machinary space , super structure) . 
- Fabrikasi paking , pipe support , valve , flange dan kelengkapan instalasi 
lainnya. 
• Hull outfitting 
Adalah pekerjaan pemasangan instalasi-instalasi termasuk didalamnya a1: 
- Accomodation instalation (seat , pip a dsb) 
-Deck instalation (auxcelary engine dll) 
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• Machinary outfittng 
Pekerjaannyameliputi sbb: 
- Instalasi seat 
- Pemasangan baut dan mur 
- Intalasi pipa ruang me sin 
- Pemasangan pesawat bantu diruang mesin 
• Electricity outfitting 
yang dapat disebutkan merupakan kelompok pekerjaan dengan bagian sbb : 
- Electricity instalation (kabel , lampu , panel) 
- Electronic instalation (radio , radar , 1V dll) 
hnplementasi Full Outfitting Block System (FOBS) memerlukan perubahan p 
proses perencanaan dan teknik (design & engineering) {Shinto, 1980 & Storch, 1988). 
ini khususnya disebabkan oleh output yang diinginkan oleh sistim ini berbeda Sistim baru · 
menginginkan agar pekerjaan ini , pembangunan kapal (hull construction & 
diorganisasi berdasarkan zone yang dinyatakan dalam blok-blok(o~tted blok).Selain · 
proses perencanaan hams mennmgkinkan proses identifikasi material dan 
procluk""Si yang tepat waktu • sehingga memtmgkinkan galangan wrtuk melakukan nrn,l:!"'d 
pembelian , perencanaan produksi dan penjadwalan yang bersistem . 
Tujuan akhimya adalah agar pembangtman kapal dalam modul-modul yang 
dioutfitted dapat dilaksanakan dengan baik. 
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3.2 DESIGN & ENGINEERING 
Tahapan-tahapan design& engineering secara konsep sama dengan proses design 
engineering konvensional , tetapi output yang dihasilkan sangat berlainan. Perbedaan 
design & engineering yang konvensional adalah eliminasi jumlah gambar arrangement , 
mahal dan memerlukan banyak waktu , identifikasi paket pekeijaan (work pakage 
pekeijaan outfitting sesuai aspek produksi pada gambar-gambar komposit) (Storch, 1988). 
Ernpat tahapan perencanaan dan teknik yang dikehendaki oleh sistim secara. ringkas dap 
dilihat padagambar 3.1 berikut: 
3.2.1 Basic Desit!n 
Pada tahapan ini kapal direncanakan sebagai suatu sistim berdasarkan prel· 
dasign yang dikehendaki oleh pemilik kapal . Hasil akhir adalah spesifikasi dan dolcum1en l 
kontrak (contrac plan) yang biasanya terbatas padageneral arrangement dan midship .. ~ .. ·uv:u , 
3.2.2. Functional Desi&n 
Pada tahapan ini setiap sistim yang ada dikapal (system plan) direncanakan, seperti 
mooring systems. Dokumen-dol-umen tersebut dibuat sedemikian rupa sehingga untuk pemilik 
kapal dan persetujuan klasifikasi (regulatory approvals) dan dinamakan key plans. 
Bersamaan dengan pembuatan key plan ini , dibuat daftar material berdasarkan sistim yang 
direncanakan atau yang dikenal sebagai MLS (Material List By System). 
3.2.3. Transitional Desit!n 
Tahapan ini dapat dianggap sebagai langkah awal dalam pembuatan gambar instruksi 
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Gambar 3.1 Tahapan Perencanaan dan Teknik 
(Smnber Storch R.L, 1988) 
metode ini. pada tahapan ini infonnasi telmis yang direncanakan berdasarlcan sistim 
tahap sebelumnya dikelompokan kembali menjadi dalam zone/region atau daerah DeiJ.Rel:lalillll 
, yang dinyatakan dalam yard plan. berlinan dengan yard plan pada sisti kODVeillSIOnal,,J)B£1ai 
sistim ini yard plan berbentuk gambar komposit (komposit drawing). 
komposit inilah yang kemudian dipakai sebagai dasar mrtuk membuat .@rnba~r-~amloar l 
instruksi kerja. 
3.2.4. Work Instruction Drawin,e 
Pada tahapan ini informasi telmis yang terdapat pada yard plan yang berupa komposit 
dikelompokan lebih lanjut sesuai dengan aspek produksi , problem area dan tahapan , yang 
dapat diklasifikasikan berdasarkan proses pembuatan kapal . Hal ini meliputi fitting work 
instruction tmtuk pekerjaan assembly (Assembly work), dan manufactoring work instruction 
tmtuk pembuatan komponen pipa dan komponen-komponen yang lain. bersamaan dengan 
pembuatan WID (Work Jnstruuction Design) ini dibuat daftar material tmtuk 
pemasangan-pemasangan outfitting-outfittting dalam blok-blok tersebut atau materialist for 
fitting (1\fLF). MLF ini juga dilengkapi dengan MLP mrtuk pipa dan MLC mrtuk komponen 
selain pipa. 
BABIV 
Analisa Prosentase Implementasi Full Outfitting Block System (FOBS) 
Pada Pembangunan kapal di PT.P AL Indonesia. 
4.1 Umum. 
Dalam melakukan snalisa prosentase full outfittng block system FOBS 
.. 
kapal caraka jaya m 4180 DWf I semi container yang dibangun pada Graving D 
Semarang dengan kapasitas 30.000 DWf. Evaluasi prosentase implementasi FOBS au., ........ 
besarnya prosentasi pelaksanaan FOBS pada pembangunan kapal yang dapat dilakukan ol 
PT PAL, yang mana penilaian ini tergantJmg pada masukan data komponen total 
Sehubungan togas akhir ini dalam pelaksanaan FOBS dengan batasan pipa saja. Maka 
total komponen kapal yang diambil berdasarlcan jmnlah total pipa beserta perlengkaparmya. 
Evaluasi prosentase FOBS ini dapat diketahui nilai pendekatannya sejak 
pembanguan kapal melalui gambar produksi (production drawing) yaitu dimana den~ 
gambar produksi tersebut, pengevaluasi dapat mendata komponen-komponen kapal 
yang akan dipasang secara on-block maupun on-board melalui gambar isometri (lampiran.1 . 
1 Dengan didapatnya gambar tersebut maka untuk mengevaluasi prosentasi FOBS 
dilakukan dengan mengisi tabel daftar isian kemajuan 0/F dalam seksi , tabel daftar is· 
kemajuan 0/F dalam block , tabel tabel daftar isian kemajuan 0/F dalam grand block 
tabel daftar isian kemajuan dalam kapal. Yang mana tabel-tabel tersebut disertai 
( Heri Supomo,) 
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Macam label daftar isian kemajuan 0/F dapat dilihat pada label 4.1, tabel4.2, tabel4.3 
tabel4.4. Yanng mana tabel tersebut sudah tercaotum basil dalam bentuk prosen. 
4.2 Survey Kondisi Galangan PT .PAL Indonesia 
Sesuai dengan teori yang diperoleh, jelas tidak semua faktor dan strategi 
diterapkan secara langsuog pada seluruh galangan apaptm kondisinya. oleh karena itu 
mendapatkan masukan kondisi galangan yang juga merupakan juga faktor utama, m...,.,.,., 
kondisi galangan (PT.PAL) barns dilakukan. Informasi yang didapat dari proses survey 
meliputi : 
- Kondisi teknologi produksi yang digunakan 
- Faktor proses design 
- Kondisi sumberdayanya 
- Fasilitas Produksi 
Dari informasi mengenai hal diatas maka perlulah kiranya dilakukan pengkajian da1 
hubtmgan nya dengan implementasi FOBS di PT.P AL. 
• Penyelarasan T eori Dengan Kondisi (Asumsi-asmnsi) 
Meskiptm teori yang dimaksud dalam referensi dan kondisi galangan PT.P 
sudah diperoleh, namtm demikian tidak memungkinkan untuk menerapkan sistem 
secara harafiah dan ideal. Oleh karena itu perlu kiranya dilakukan penyesuaian 1\.uu~ ... 
dengan melakukan pendekatan asumsi. 
Asumsi yang digunakan adalah dengan melihat bahwa faktor-faktor produksi 
disebutkan diatas (fasilitas, skill pekerja dan material control system) dianggap 
memenuhi persyaratan implementasi FOBS. Sedangkan faktor lain seperti nt"n.nna.~•v• 
teknologi produksi, tahapan design, sistem operasi dan prosedur, laogkah dan 
penerapan., efisiensi proses, akan dilakukan peogkajian sehingga dapat disesuailam u~u.~ 
kondisi nyata dilapangan. 
• Evaluasi Faktor Penerapan FOBS (faktor ekonomi & efisiens) 
Setelah semua faktor sesuai dengan kondisi dan tatanan full outfitting block RVHIIP.Tm 
maka tahapan selanjutnya adalah melakukan pengkajian dan evaluasi terbadsp "'"""n<H"1•1n 
penerapan FOBS, yang bersangkutan dengan faktor diatas. Jika ditinj811 dari 
pembangunan kapal advanced outfitting, maka dapat dianggap bahwa semua galangan 
melakukan adopsi sistem ini. Mengacu pada kenyataan ini, perlu dilakukan evaluasi h.w-onlo 
besar prosentase penerapan FOBS yang d.apat diterapkan . Disamping itu semua faktor 
dianalisa sampai sejauh mana faktor-faktor produksi perlu tidalmya dilakukan penillgiaW$ 
atan pembenahan 
• Analisa Strategi Penerapan FOBS 
Proses selanjutnya dalam penelitian ini adalah menetukan laogkah yang paling 
sesuai dengan kondisi di PT.P AL . Tahapan penerapan FOBS ini dapat dirinci menj 
bagian-bagian yang saling berkesinambungan dan diharapkan dapat meminimalkan re 
kegagalan. Demi tujuan ini sangat dibutuhkan adanya kontrol kenuYuan penerapan 
dengan jalan menerapkan formulir at811 control card Dari informasi yang diperoleh 
kartu control ini selanjutnya akan dapat dilakukan tindalam yang tntmgkin diperlukan 
setiap tahap penerapan. 
• Beberapa evaluasi yang paiD dDaknkan 
Setelah laogkah diatas dilakukan, hal yang paling penting untuk dikaji lebih 
adalah efisiensi dan dampak penerapan FOBS secara terencana. Lebih lanjut 
dijelaskan bahwa tidak setiap tahapan implementssi FOBS dapat: mereduksi biaya 
bahkan meningkatkan produktivitas. Oleh karena itu pa.da schedul yang mana akan 
saat: kritis sehingga pihak manajemen cendenmg memutuskan proyek rugi, hams diksji 1 
teliti. 
4.2.1 Kond.isi PT PAL 
Sekilas dapat dilihat bahwa PT.P AL masih menggunakan telmologi dan 
yang berdasarkan sisten1 (system oriented). Demikianjuga manajemen paket L yang ruactQp 
PT.PAL sejak tahun 1989. Hal ini sebenamya wajar mengingat metode pembang~man 
yang dilakukan sekarang masih berdasarkan pada sistem, yaitu pembuatan hull C""""'"'•••nn 
kemudian diikuti pekejaan outfitting yang dilakukan setelah hull construction 
Pekerjaan instalasi outfitting dilakukan sistem demi sistem diatas kapal atau yang UU\.\~UQ.I 
sebagai on-board outfitting. 
Teknologi dan manajemen produksi kapal yang tercennin dalam proses design 
engineering, material control, perencanaan produksi & penjadwalan dijelaskan 
khususnya hal-hal yang berbeda dengan sistem barn. 
• T eknologi Design & Engineering 
Prosedur Umum 
Proses design & engineering dapat dikatakan masih mengikuti sistem konvensi 
yang terdiri dari basic design, fimctional design dan Subdit Konstruksi. 
Output akhir yang dihasilkan adalah production drawing yang berupa cutting plan dll. 
Sedangkan pekerjaan instalasi outfitting yang dilakuksn dengan berpedoman 
yard plan yang masih berdasarkan sistem. sedangkan Basic design dilakulam dengan Dar:ltWliJl 
komputer secara ektensif dengan software FORAN versi 10. Sedangkan detail 
kebanyakan masih dilakukan secara manual. 
• T enik Penggambaran 2 dimensi 
Dengan metode penggambaran yang ada masih sering terja.di interferensi 
sistem pada pekerjaan outfitting. Hal ini mungkin disebabkan oleh teknik penggambaran 
dimensi yang masih digunakan. Seperti diketahui, cukup sulit untuk menyelesaikan nrn,e~P~~:r 
instalasi yang 3 dimensi,dilapangan dengan mengunakan teknik 2 dimensi. 
• Kontrol Material 
Dari keterlambatan material yang masih sering terjadi dapat disimpulkan hatliUJ'a 
manajemen supply material yang sekarang dipakai masih kurang efektif Suatu kasus 
pemah terjadi adalah ketika pembangunan kapal Caraka Jaya TII.A yang direncanakan 
memasang pipa-pipa yang didasar ganda on-block. Karena keterlambatan 
pipa-pipa yang cukup lama , maka block-block tersebut kemudian dirakit dulu. o..1vu~~ 
ketika pipa-pipa yang semula direncanakan untuk dipasang on-block ,maka n•n,a-"''"A 
tersebut barns dipotong karena pelaksanaannya harus on-board 
• Kontrol Dimensi 
Kontrol dimensi menggunakan metode statistik adalah bagian dari 
Assurance Programe. Teknik ini pada dasamya adalah penggunaan kartu kontrol ( 
Charts) tm1uk mengootrol proses produksi selalu berada didalam daerah aotsra (range) 
dijinkan oleh persyratan QAMetode ini belmn kelihatan digunakan sehingga 
dimengerti kalau prosentase peketja.an reworlc, khususnya pa.da tahspan erection masih 
tinggi. 
• Perencanaan Produksi & Penjadwalan 
Teknik-teknik yang digunakan dalam perencana.an produksi & 
pekerjaan pada umumnya sudah baik yang perlu diperbatikan dalam implementasi sistem · 
adalah tm1uk menyatukan pekerjaan konstruksi dan outfitting yang pa.da kondisi c:~,.~arot'o 
masih dilakukan secara terpisah. 
• Organisasi Pekerja 
Pengelompokan pekerja, khususnya pa.da pekerjaan outfitting yang masih dilaru~AqU 
berdasarkan sistem karena memang pekerjaan instalasi masih dilakukan persistem. 
karena itu sering terjadi miss- comtmikation dan miss-responsibility antar sistem u ...... ~~~ 
dalam satu kapal. Hal inilah yang perlu dilakukan evaluasi menyangkut masalah sistem 
prosedur design dalam rangka mentmjang dengan implementasi FOBS secara totalitas. 
• Kekurangan dan Kdemahan PT PAL Dalam hubungan dengan FOBS 
Berdasarkan infonnasi Subdit Tekprod, hasil diskusi dan pengkajian kondisi 
telah dilakukan oleh tim Litbang Proses Produksi dalam rangka penerapan FOBS 
lingkungan PT.P AL, maka dalam pelaksanaan implementasi FOBS tmtuk pembangunan 
Bulk Carier No. 18.500 DWf, tim FOBS Litbang Proses Produksi ingin ikut oerparustp~ 
melalui usulan pendapat yang kemtmgkinan dapat digunakan sebagai input dalam pelaKB:anaJ~ 
program tersebut Beberapa infonnasi yq dapat dipakai sebagai bahsn pertimb 
adalah sebagai berikut. 
• Subdit Konstmksi 
Dalam hal pelaksanaan program implementasi FOBS untuk pembangunan 
Caraka Jaya, pada setiap bagian perlu dievaluasi kesiapan dan kela.u-angan mas1Jljg-nl8SJtpg. 
Dengan identifikasi faktor tersebut akan memudahkan dalam membuat strategi 
program sekaligus memecabkan n18Salah yang akan dihadapi oleh masing-masing b 
Kesemuanya ini demi tercapainya tujuan implementasi FOBS berapapun prosentJ>Hlein\19 
Untuk masing-masing faktor dapat dijelaskan sebagai berikut. 
• Interferens:i System 
Interferensi system n18Sih teljadi pada proses penggambaran konstruksi. hal 
akan terjadi sulit untuk dipecabkan karena sistem pembagian tugas yang kurang sesuai aengan 
prinsip FOBS. Dengan kondisi yang ada maka hal ini akan dapat terlaksana apabila ""~--·~QU 
gambar keseluruhan sistem telah selesai dibuat, dilakukan pemecahan HCD, HOD, M 
DAN EOD sesuai dengan pembagian Block tugas ini dilakukan oleh tim tersendiri, aen~ 
demikian akan jelas tanggtmg jawab dan wewenangnya untuk pemecahan sistem 
yang ada pada masing-masing block 
• Ketertambatan distribusi gambar 
Gambar yang dibuat di Subdit Konstruksi kadang-kadang teljadi 
baik dalam penyelesaiannya maupun distribusinya Hal ini menurut informasi yang diperol 
dari Subdit Konstruksi , karena sering teljadi perubahan spesifikasi peralatan Outffitt~g. 
Untuk mengantisipasi tetjadinya masalah selama proses perancangan maka perlu d.iaai\.IJ~ 
koorclinasi antara Subdit Konstruksi dengan bagian pengsdaan dan Divisi Niaga ru•,.ara 
simultan dan terns menerus. Selain itu tmtuk memmjang informasi yang lebih lengksp 
perlu ditambah jumlah item yang terdaftar dalam maker list 
• Gambar 2-D yang kDrang mmdukung 
Visualisasi gambar akan sangat mempengaruhi ketepatan dan kecepatan nP!~ri"M 
dalam menginter prestasikan ke dalam bentuk konstruksi nyata. Oleh karena itu da1 
melakukan disain perlu diantisipasi kendala tersebut. Hal ini dapat direduksi dengan jal 
membuat gambar 3-D untuk sebagian gambar konstruksi yang dalam proses pelaksmu:t.am~ 
dianggap sulit, seperti contoh tm.tuk pemasangan mesin-mesin bantu, sambungan pipa dll. 
• WID belum tersedia 
Worlc Instruction Drawing (WID) merupakan antisipasi awal dalam mel8K11Kan 
pekerjaan. WID akan mengurangi worlc content yang terdapat pada setiap Hull COJllBU"ucu 
Block, Hull Outfitting Block dan lain-lain. Dengan adanya WID diharapkan 
pelaksanaan produksi, semua persoalan akan dapat direduksi sekecil rmmgkin. 
• BOM belum tet'SU.S1Dl 
Untuk melaksanakan FOBS, BOM (Bill Of Material) untuk masing-masing b 
barns tersusun secara tenrtruktur dan terinci. Hal ini dimaksudkan agar dalam "'~"~:.n 
sistem pallet dapat lebih mudah. BOM adalah syarat dalam melakukan FOBS dan merup,ala!IQ 
daftar peralatan yang secara prin.sip tidak boleh berubah. Dalam BOM ini tercanru:r::Q 
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beberapa spesifikasi yang meliputi : nama material, posisillokasi pa.da nomer block, jmnlah 
material, karakteristik khusus material, cara penanganan material, dan lain-lain. 
• Pembagian Block belum sesuai (llkunm , bent) 
Untuk menetukan pembagian block hams disesuaikan dengan kapasitas crane yang 
tersedia di yard Untuk block yang syarat dengan elemen outfitting, seperti : double bottom, 
hams diestimasikan berat hull construction dan berat peralatan outfitting. MetmnJt nml1lS 
pendekatan kasar berat outfitting di daerah tersebut adalah 60% HC dan 40% 0/F. Nannm 
demikian prosentase ini bukan merupakan angka mati dan sangat tergsnhmg pa.da posisi dan 
fimgsi block Untuk mendapatkan angka yang pasti dari masing-masing block hams uuc-.w"-Doa1 
perhitungan secara rinci. Dalam kasus ini wrtuk memperkirakan berat konstruk.si hull 
outfffitting adalah 90% kapasitas maxximum crane. Hal ini dimaksudkan untuk ~ ... &UU' .... 
allowance terha.dap berat margin dari masing-masing block 
• Ukuran 0/F komponen kadang-kadang kurang tepaL 
Dengan perubahan spesifikasi teknik peralatan 0/F ka.dang-kadang ukurannya ti 
sesuai dengan gambar. Hal ini dikarenakan pada penyusunan gambar disain, spesifikas 
teknis dari peralatan belum tersedia secara lengkap. Untuk mengatasi permasalahan · 
diharapkan pada tahap disain perlu dilakukan pembuatan kepastian penggunaan material. 
Planning and Production Control 
• Schedule sering direvisi 
Sering terlambatnya proses pembangunan di Divisi Niaga diakibatkan bukan 
oleh pekerjaan 0/F saja, nannm demikian keterlambatan ini juga dipengaruhi oleh 
berubahnya schedule yang dibuat oleh PPC berpegang penuh pada perencanaan yang mu1 
dari awal diyakini kebenarannya Sehingga pekerjaan akan selalu menyesuaikan aen~ 
schedule, bukan schedule yang menyesuaikan peketjaan. jika dalsm suatu urutan nrn.RfO!il 
produksi terjadi keterlambatan pada salah satu cabangnya hams dilakukan tindakan 
supaya schedule integrasi tidak berubah secara global. 
• Schedule belum terintegrasi 
Untuk melaksanakan FOBS ini perlu dibuat schedule yang terpadu. Schedule 
dimaksud adalah antara pekerjaan hull construction dengan 0/F harus secara paralel 
dilihat. Dengan demikian akan segera dipahsmi sebab-sebabnya apabila tetj 
keterlambatan. 
• Penggunaan sumber daya kurang tepat 
Swnber daya adalah merupakan salah satu lamci pokok sukses tidaknya nrnti>!Pil 
pembangunan. Apabila dalam menetukan grup dan personil yang menangani sustu b 
kurang benar maka akan selalu terjadi kekeliruan atau kesalah pahaman dalam mengetj 
Apabila kesalahan ini digabung dengan pemakaian peralatan dan prosedure produksi 
keliru, maka pekerjaan akan bertambah susah dilaksanakan secara sempmna. Sesuai cten2$ 
WID harus disusun tenaga kerja yang sesuai dengan pekerjaan yang terkandung 
masing-masing block. 
• W ewenang dan tanggung jawab grup kadang-kadang rancu 
Dalam menyelesaikan pekerjaan terdapat kerancuan tanggung jawab antar 
(antar tim masing-masing block). Untuk menyelesaikan sambungan konst:ruksi 
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sambungsn komponen 0/F perlu dilakukan koordinasi sehinggs jelas tim mana 
bertanggtmg jawab untuk menyelesaiksn sambungan tersebut. Dengan demikian dalam 
penyusunan tim penerapan FOBS (CarakaJaya) selanjutnya perlu dibeberican wewerumg dan 
tangg~mg jawab secara jelas masing-masing grup sesuai dengan WID yang telah dibuat oleh 
bagian desain 
• Pembuatan schedule pemakaian material yang sesuai dengan BOM belum tersedia 
pa.da master schedule pelaksanaan produksi harus disesuaikan dengan schedule 
pada BOM (Bill Of Material). Informasi schedule yang telah disesuaiksn dengan BOM ini 
akan merupakan input untuk bagian pengadaan dalam melakukan pemesanan dan pembelian 
materiaL Dari schedule pengadaan yang telah jelas akan mempermudah penganggaran 
proyek. 
4.2.2. Strategi lmplementasi FOBS 
Berdasarkan data kondisi, kekurangan dan kelemahan yang terdapat digalangan 
PT.P AL maka dirasakan harus dilakukan secara cermat penerapan FOBS ini.Selain itu 
beberapa saat yang lalu sudah melakukan pendekatan dan pemahaman system baru ini untuk 
dicoba diterapkan. Namun demikian sampai saat ini belum nampak keberhasilan dalam 
mengadopsi system tersebut. Hal ini dikarenakan tidak terdapatnya evaluasi yangjelas dalam 
kaitannya dengan penerapan FOBS ini. 
Dalam menetukan studi dan evaluasi penerapan FOBS, terlebih dahulu h.arus 
dicern1ati beberapa kekurangan yang ada Diantaranya dengan jalan meningkatkan seperti : 
interferensi system outfitting, keterlambatan distribusi gambar, gambar 3-D yang be 
tersedia, Work Instruction Drawing (WID) yang belum terencana, BOM yang masih j 
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terfonnst, dan beberapa kekunmgan yang lain. Kekunmgan ini dapat dieliminir denganjalan 
melakukan beberapa langkah yang tepat seperti akan dijelaskan setelah alinea ini. 
Berda.sarlcan kenyataan ini, untuk melakukan penerapan yang lebih mautap, 
dilakukan strategi dan urutsn langkah yang tepal Adapt.m laogkah yang paling tepat berlcaitan 
dengan kondisi tersebut adalah dapat dijelaskan sebagai berikut: 
• Melakukan pembenahan sistem desain. 
• Hardwere dan Softwere 
Komputer dalam tahap desain baik yang menyangkut softwere dan hardwere 
harus dibenahi secara berlcesinambungan. Yang dimaksud softwere disini adalah 
paket program yang digt.makan dalam proses desain hams dapat memberikan 
output drawing dengan performance sesuai dengan tuntutan FOBS dan bersifat up 
to date. Diantara persyaratan tersebut adalah gambar 3-D yang visualisasinya 
dapat secara mudah dipahmni semua pihak yang terlibat dalam proses 
pembangunan kapal. 
• Pembagian tugas dan wewenang desain 
Mulai dari Hull Construction Design ( HCD ), Hull Outfitting Design ( HOD ), 
Electrical Outfitting Design ( EOD ), Machinery Outfitting Design ( MOD ), 
hams mempunyai kewenangan yang jelas sehingga kerancuan design akan dapat 
dikurangi secara rasional. Dalam sistem yang sekarang ada di PT.PAL 
pembagian pekerjaan diatas masih menggunakan sistem oriented approach dan 
belum mengacu pa.da prinsip FOBS, meskipt.m dilain pihak HCD sudah beralih 
kesistem block dan region. Untuk lebih mengarahkan tujuan pada penerapan 
FOBS , maka sistem oriented approach yang telah berjalan dilakukan pemecahan 
sesuai dengao blok yang direncanakan dalam membaogun seebuah kapal. M 
pengalaman PT. PAL (Subdit Kontruksi PT. PAL, 1997) birokrasi dan UI.Lio!~.w. 
jawab sambungsn system antBr region ini dapat mengullD" waktu desain l.lll.ll~ 
tiga bulan. Dengan demikian tangg~mg jawab yang jelas dari masing-mas 
bagian outfitting skan memberikan dampak terbadap pengurangan peri ode de 
• Sytem dan standar desain 
Sistem desain yang dilakukan di PT.P AL dewasa ini adalah dengan me1~unakan 
komputer yang masih beerkemampuan rendah jika dikaitkan dengan .................. ~~ 
FOBS. Selain itu antara drafter yang satu dengan lain tidak 
keserngaman dalam hal penggambaran. Dengan kenyataan ini berarti 
membingungkan pengguna gambar dilapangan selama proses produksi. 
mengurangi dampak kerancuan gambar ini ~ perlu dibuat semacam stmltda!t 
desain yang pada gilirannya akan sedikit demi sedikit dapat 
pengg1maan jam orang dalam membaca gambar. Dengan standarisasi desain 
mengurangi JO Desain dan pembangunan kapal hingga SO(o (Chirillo L.D, 1986}. 
• Peningkatan Performansi gambar 
Selama ini gambar yang dihasilkan pada proses desain masih berupa inf"...,,...,..,~,., ; 
yang kurang kompak dan lengkap. Hal ini terbukti dengan adanya gambar 
yang sering salah dalam mengintepretasikan. Shipbuilding Strategy dan Bui 
Strategy perlu diterapkan dalam menyongsong tatanan kond.isi FOBS. ~e1uua 
aspek pembangunan kapal tersebut tidak dapat diabaikan begitu saja, jika ll!lc:uUl::l.l..l 
galangan akan menerapkan metode baru dengan menggunakan kedua elemen 
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maka secara keseluruhan dan secara parsial pemb81lSJman kapal di galangsn 
dapat diatnr dengan sebaik-baiknya. 
• Penyusunan Bill OfMaterials ( BOM ) 
Daftar material pokok dalam pembang1man kapal hams sudah tersedia secara 
Fixed pada tahap desain dan tidak dapat dirubah seenaknya. Namun demikian 
dalam melakukan penyusunan material sesuai FOBS hams diSUSl.Ul sesuai 
dengan Ship Material Structure, yaitu material diSUSW1 sesuai dengan levelnya. 
Kapal merupakan fmished Product yang dikatagorikan menjadi level 0 (teratas), 
sedangkan level dibawahnya adalah menyesuaikan dengan pembagian basil 
proses sesuai dengan product oriented dalam FOBS. 
• Schedule Design 
Secara modem maka schedule design di PT. PAL masih berupaja.dwal tentative 
yang perubahannya menyesuaikan dengan kondisi digalangan. Hal demikian 
sebenamya adalah bertentangan dengan prinsip FOBS yang meletakkan desain 
proses paling awal dalam ut\rutan masteer production schedule. Dengan demikian 
begitu proses fabrikasi dimulai diharapkan semua urusan desain sudah 
sepenuhnya selesai dan merupakan komitmeen dari semua unsur pembanguanan 
kapal di galangan. Dengan adanya desain yang masih paralel di PT. PAL hams 
dibenahi sebagai tertera dalam gambar sebagai berikut. 
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• Konsistensi desain 
Seperti telah disebutkan diatas bahwa konsistensi desain merupakan salah 
syarat dalam menerapksn FOBS dalam membangun sebuah kapal. Sebuah aes:au) 
yang telah selesai dikerjakan adalah merupakan pedoman pokok JJ~::=ui!Ua~~WIIJ 
kapal yang secara konsisten harus dijaga agar tidak terjadi perubahan-perub 
yang akan menambah lead time Production sebuah kapal. Di PT. Pal .,....,,., ... , ... """ 
ini hams dikaji dan selalu dilakukan koordinasi deogan pihak terlcait , .. , .. uu ... 
proses desain. 
• Melakukan perubahan dan peningkatan telmologi produksi 
Selama ini peningkatan metode produksi tidak begitu nampak perubahannya, diantara tel 
diterapkan sistem FOBS dengan sistem konvensional. Hal ini sangat berkaitan C1en~ 
pemahaman FOBS oleh pelaku produksi kapal yang kunmg memadai. Untuk meiGl\.u~ 
perubahan yang berarti dalam kaitannya dengan metode produksi maka perlu diiBla.lKart 
beberapa tahap sebagai berilrut : 
• Pemahan pelatihan tentang FOBS 
• Penyesuaian dan peningkatan utilitas peralatan modern yangtelah dipunyai 
• Melakukan penerapan FOBS secara prosentase bertahap, artinya FOBS 
dengan peemasangan komponeen outfitting yang tidak mempunyai nilai 
tinggi ( mutu, rework, kesulitan dan lain-lain) 
• Selalu mengadakan kontrol dan evaluasi mengenai perkembangan serta 1\.vlJLUG.I:~ 
yang dialami selama penerapan FOBS. Permasalahan yang ditemui 
merupaka input proses berikutnya dan hams dituntasksn pemecahannya 
• Secara periodik hams selalu ditingkatkan prosentase pemasangan KOiltlDODetl 
outfitting pada setiap blok Sebagai contoh jika pada tahap sebelumnya 
blok telah terpasaog komponen outfitting sebaoysk 1 00/o, maka pada 
pembuatan blok selanjutnya harus mengalami peningkatan yakni lebih dari 1 
Dari beberapa contoh strstegy diatas diharspksn produktivitas petooa:ngu~ 
kapal dapat ditingkatkan binggs 15% jika dibanding dengan sistem KOD:VeiJLSlOIWU.J 
• Memperbaiki sistem per"encanaan dan kontrol produksi 
• Perencanaan yang representatif dan logis 
Yang dimaksud deengan reepresentatif adalah bahwa semua faktor perenc8118Jtu) 
hams terwakili dalam pembuatan perencanaan peketjwm pembangJman kap 
Faktor produktivitas , kendalalkesulitan/resiko peketjwm hams 
Dengan meempertimbangkan beberapa fskt:or ini maka diharspkan nPrPnl'·anaiiHII 
yang dibuat akan bersifat logis ( sesuai dengan kapasitas galangan ) dan 
dilaksanakan dengan lancar. 
• Perencanaan sebagai pedoman 
Dalam sistem pembangJman konstruksi secara umum perencanaan adalah se01agat 
pedoman dalam melakukan proses. Dengan demikisn maka proses peomw!IBil 
perencanaan hams dilakukan sebelum pekerjaan ~ai. Namun 
kenyatwm yang terdapat di PT. PAL adalah bahwa perencanaan dibuat .................... u 4 
pekerjaan dan selalu direvisi menyesuaikan progres di lapangan. Dari kondisi 
dapat disimpulkan bahwa prosedur perencsnwm di PT. PAL barns dise•an~e~artm 
dengan tatanan FOBS yang mengacu pada perencanaan sebagai Tools 
pedoman. Jika terjadi kemunduran produksi maka target hsrus dikejar aen~ 
jalan overtime atau metode yang lai.nnya 
angka ketelitian, utamanya ukunm komponen outfitting sangat menentukan I 
tidaknya seetiap blok dilakuk.an proses assembly. 
• Penataan sistem prosedur dan operasi perancanaan dan teknis 
Seperti telah diternngkan pa.da bah terdahulu, sistem dan prosedur operasi 
dan teknis harus dicennati dan dibenahi sehingga tanggung jawab masing-masing VC¥<,£~ 
dalam FOBS secarajelas dapat dijamin. Kenyataan yang dialami di PT. PAL adalah seti 
terjadi pennasalahan outfitting pada daerah perbatasan grand block pada proses 
atau Assembly maka tidak ada orang yang mau mempertanggung jawabkan permasal 
ini. Untuk mengurangi akibat tersebut maka sistem operasi dan prosedurnya 





L-----~----------~--------~ :_ P~~scd~J: · . 
Pcmbangunan 
-··- .. .. - - --.- .. --- --- ... - . -·---- ..... - . --. - -.-.-.-- . -- ... :.. . . .. - ---- -- ;_ .. --.---------
Gambar 4.1 : Sistem Operasi dan Prosedur desain dan teknis 
4.3. Analisa Prosentasi 
Langkah awal tmtuk meoganalisa prosentasi FOBS yaitu pertama-tama kita 
gambar section plan atau block division (lampinm 4.1 ), dari sini dapat diketahui 
masing-masing seksi yang mana kemudian, digunakan tmtuk mencari gambar isometri 
gambar produksi dari bagian outfitting (lamp iran 4.2). Dimana pada gambar ini tertem 
komponen kapal yang telah ditunjukkan bagian yang terpasang On-block dan On-board 
jumlah dan macam komponen kapal pada masing-masing seksi tersebut Dengan data ini 
merupakan input untuk menganalisa prosentasi FOBS dengan jalan 
seksi-seksi dari blok yang bersangkutan dan seterusnya dengan menggabtmgkan blok ~,..,.,... 
menj adi kapal. 
Demikian formula analisa prosentasi FOBS yang berupa daftar isian sebagai berikut. 
Daftar lslan prosentase FOBS dalam Block 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Block Serl 
Claslflcatlon of 0/F : Hull Out-fitting, Machinery outfitting, electrical 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 
1 Pipe Pieces A B c D 
Dlmana: 
A : Jumlah Komponen 
B : Jumlah komponen yang ter pasang pada blok 
C • ( B/ A ) x 1 00 % 
D • 100 %- C • (Jumlah komponan yang tldak terpasang I Total komponen) x 100 % 
E • Total darl berbagal jenls komponen yang ada pada block tsb 
F • ( AlE) X 1 00 % 
G • C x F 
E 
(l) 
% Keseluruhan OF %On Block 
F G% 
Daftar lslan prosentase FOBS dalam Grand Block 
Perhltungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Grand Block Serf 
Clastftcatlon of 0/F : Hull Out-fitting, Machinery outfitting, electrical 
No Block nomer tercapalnya % 0/F pada maslng-maslng Bloc~ 
1 DB.2 H 
Daftar lslan prosentase FOBS dalam Kapal 
Perhltungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Kapal Nomer Ser1 
Clastftcatlon of 0/F : Hull Out-fitting, Machinery outfitting, electrical 
No Block nomer tercapalnya % 0/F pada maslng-maslng Gran 
1 M.101 J 
-
% Keseluruhan 0/F Grand Block % 0/F Grand Block 
' 
I 
I (H X I)% I 
Ok Keseluruhan 0/F Kapal % 0/F Kapal 
K (K X J)% 
4.4 Hasil Analisa 
kapal, mulai dari komponen kapal (khususnya pipa dan perlengkapannya) yang 
kedalam bentuk seksi kita sudah dapat mengetahui besamya prosentasi terhadap seKstn:yJ3 
Begitu pula caranya untuk blok hingga terbentuknya kapal. Jika kapal akan dibuat lagi 
SeCara tidak langsung, pemasangan k0mp0nen pada Seksi SUdah dapat diketahui hP~'!H'Tn 
prosentasi terhadap kapalnya Berikut basil evaluasi prosentasi yang didapat dari 
perhitungan (per-seksi) hingga keseluruhan kapal.Yang mana hal ini dapat ditabelkan se 
dengan tinjauannyamasing-masing sebagai berikut: 
•Tabel Evaluasi Prosentasi sesuai block 
•Tabel Evaluasi Prosentasi sesuai lokasi kompartemen yang ditinjau 
•Tabel Evaluasi Prosentasi keseluruhan kapal dengan parameter komponen. 
No NomerBlock Terdiri dari seksi Besar% FOBS 
Hull Outfitting + Electrical 
Outfitting 
1 B.l - (DB.l) C 
- (2D.l) P,S 63.98% 
- (UD.l) P,S 
2 B.2 - (DB.2) C 
- (2D.2) P,S 76.25% 
- (UD.2) P,S 
3 B.3 - (DB.3) P,C,S 
- (2D.3) P,C,S 49.70% 
- (UD.3) P,S 
4 B.4 - (DB.4) P,C,S 
- (2D.4) P,S 72.90% 
- (UD.4) P,S 
5 B.5 - (DB.5) P,C,S 
- (2D.5) P,C,S 53.23% 
- (UD.5) P,S 
6 B.6 - (DB.6) P,C,S 
- (2D.6) P,S 80% 
- (UD.6) P,S 
7 B.7 
- (DB.7) C 
- (2D.7) P,S 59% 
- (UD.7) P,S 
8 B.AP -(SF) C 
- (AP.2) P,S 59.89% 
9 B.FP - (FP.l & FP.2) C 
- (FS) c 42.71% 
-(PC &FMT) C 
10 B.SP - (PP.l & PP.2) P,S 
- (BO) P,S 76.86% 
Machinery Outfitting + 
Electrical Outfitting 
11 M.101 - (ADB.l + ADB.2) S (llA) 
- (ADB.1 + ADB.2) S (llB) 0.00% 
- (ADB.l + ADB.2) S (llB) 
12 M.102 - (ADB.l + ADB.2) P (12A) 
- (ADB.l + ADB.2) P (12B) 0.00% 
- (ADB.l + ADB.2) P (12B) 
13 M.201 - (ASSA) P (13A) 
- (ASSA) P (13B) 52.26% 
14 M.202 - (ASSA) P (14A) 
- (ASSA) P (14B) 48.62% 
15 M.203 - (ASSA) S (71A) 
- (ASSA) S (71B) 0.00% 
.: (ASSA) S (71 C) 
16 M.204 - (ASSA) P (72A) 
- (ASSA) P (72B) 0.00% 
17 M.305 - (ASSB) S (73A) 
- (ASSB) S (73B) 43.44% 
- (ASSB) S (73C) 
18 M.306 - (ASSB) P (74A) 
- (ASSB) P (74B) 32.81% 
- (ASSB) P (74C) 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Untuk kapal : CARAKA JAYA Ill 
Clasiflcatlon of 0/F : Hull Outtt-fittlng , Machinery Out-fitting dan Electric Outfitting 
Jenls Pemasangan{_%) On Block On Board 
No Komplllr1temen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan 0/F % Keseluruhan 0/F 
1 Kamar Mesin 
In Floor Pieces 1778 0 0.00% 100.00% 8821 0.00% 20.16% 
Floor sld 2flld DK Pieces 2551 674 26.42% 73.58% 8821 7.64% 21.28% 
2nd DK sld UIPP DK Pieces 1908 799 41.88% 58.12% 8821 9.06% 12.57% 
2 Hull Outfit 
In DB Bottom Pieces 453 343 75.72% 24.28% 8821 3.89% 1.25% 
In Hold Pieces 975 503 51.59% 48.41% 8821 5.70% 5.35% 
Upper OK Pieces 1156 774 66.96% 33.04% 8821 8.77% 4.33% 
Total 8821 3093 35.06% 64.94% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Untuk kapal : CARAKA JAYA Ill 
Clasfficatlon of OJF : Hull Outtt-flttlng , Machinery Out-fitting dan Electric Outfitting 
Jenls Pemasangan (%) On Block On Board 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan 0/F % Keseluruhan 0/F 
1 Belmouth Pieces 3 0 0.00% 100.00% 8821 0.00% 0.03% 
2 Blind pit Pieces 34 2 5.88% 94.12% 8821 0.02% 0.36% 
3 Boss Pieces 52 8 15.38% 84.62% 8821 0.09% 0.50% 
4 Doubling pit Pieces 41 41 100.00% 0.00% 8821 0.46% 0.00% 
5 Dresser Coupling Pieces 4 4 100.00% 0.00% 8821 0.05% 0.00% 
6 Elbow Pieces 688 295 42.88% 57.12% 8821 3.34% 4.46% 
7 Flan!le Pieces 4799 1604 33.42% 66.58% 8821 18.18% 36.22% 
8 Hopper Pieces 2 0 0.00% 100.00% 8821 0.00% 0.02% 
9 Pipe Pieces 2728 1001 36.69% 63.31% 8821 11.35% 19.58% 
10 Reducer Pieces 58 21 36.21% 63.79% 8821 0.24% 0.42% 
11 Rib Pieces 12 0 0.00% 100.00% 8821 0.00% 0.14% 
12 Rose Box Pieces 2 0 0.00% 100.00% 8821 0.00% 0.02% 
13 Rose Pit Pieces 12 4 33.33% 66.67% 8821 0.05% 0.09% 
14 Sleeve Pieces 366 102 27.87% 72.13% 8821 1.16% 2.99% 
15 Striking Pit Pieces 8 1 12.50% 87.50% 8821 0.01% 0.08% 
16 Tee Pieces 8 8 100.00% 0.00% 8821 0.09% 0.00% 
17 Wooden Plug Pieces 4 2 50.00% 50.00% 8821 0.02% 0.02% 
8821 3093 35.06% 64.94% 
-~ ~~------ ~-- ----- -- -- - -- - - · 
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Setelah mengamati dari tabel evaluasi prosentasi sesuai block mauptm sesuai 
kompartemen maka dapat dikatakan bahwa tmtuk bagian Machinery Outfitting meJmpll.tn'/aJ 
prosentasi yang lebih kecil bila dibanding dengan Hull Outfitting basil analisa 
diuraikan sebagai berikut : 
Dilihat dari sisi Machinery Outfitting mempunyai prosentasi yang lebih 
hila dibanding dengan Hull Outfitting , hal ini disebabkan antara lain : 
• Karena padatnya pipa maupun peralatan lain yang hams dipasang pada vqrnar 
mesin sehingga pelaksanaan On-block menjadi terganggu (kecil). 
• Besar kecilnyaruanganjugamempengaruhi pelaksanaan full outfitting. 
• Faktor keterlambatan material hal ini sering teijadi lrnrena euipment kapal 
banyak membeli dari luar negri sehingga mengganggu schedule dan ••• ~ ... '"'~·~~·~t-<~ 
banyalmya pelaksanaan On-board 
5.1. Kesim.pulan 
BabV 
KESIMPULAN DAN SARAN 
Dari uraian diatas dapat disimpulkan sebagai berikut: 
• Sesuai dengan basil analisa prosenttase FOBS yang dilaksanakan PT.P AL yaitu 35 
%,ternyata basil ini masih jauh bila dibanding dengan negara majtL Sperti halnyaj 
yang bisa sampai 90 %. 
• Bila ditinjau dari fasilitas yang dimiliki PT.PAL sebenamya tidak kalah bila 
dengan negara maju lairmya, Kemungkinan hal ini ada suatu fasilitas peralatan yang ., ... an& 
efektif penggunaannya 
• Hal ini juga bisa terjadi akibat material pendukung tmtuk pembuatan kapal banyak 
masih import, Sehingga datangnya sering tidak sesuai schedule. 
• Kurangnya formal comitment dari top manajemen sangat diperlukan untuk mengEIJltJ:sti*'!lS 
keengganan peker:_ja mengubah kebiasaan keijannya sesuai dengan yang diperluk.an 
sistim yang baru ini. 
• Akibat hasil akhir proses design & engineering yang dilakukan sekarang adalah 
productivitas drawing yang masih berdasarkan sistem dan didistribusikan sesuai scueaute 
pemasangannya yang on-board. 
• Akibat belum adanya bagian khusus yang bertugas tmtuk mengumpulkan 
mengelompokan material I peralatan sesuai dalam palet Sehingga banyak waktu 
terbuang.. 
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an dan saran 
5.2. Saran 
Untuk lebih memberikan gambaran secara rinci mengenai permasalahan nf"'rjf"'"Qnlm 
FOBS ini maka satu persatu dari tahapan proses berikut faktomya harus dievaluasi. 
penelitian ini belum dibahas mengenai pembenahan struktur organisasi secara nn1llT ....... ~Q 
naman demikian hal ini dapat dibuat sebagai masukan untuk penelitian lebih lanjut met~:ruu 
produktivitas galangan nasional, khususnya PT PAL Indonesia. 
Selain itu hal yang sangat penting dalam melakukan segala bentuk adopsi 
modem harus diperhatikan beberapa hal yang berkaitan dengan : Confidence, 
Commitmen, Communication, Consistence, Cooperation. Jika keenmn aspek 
tercipta diantara top, midle, dan lower management level, maka dengan c<>nnlrt 
terbentuk sistem yang sehat dalam menganti sipasi segala bentuk implementasi 
efisiensi. Yang terpenting di PT PAL adalah seperti telah disebutkan diatas a.u.a~'l'll 
management policy yang selalu committed terhadap semua akibatnya digalangan. 
Tabel 
Tabd 2.1 
Alokasi tmae;a kaja 
DEPARTEMEN & BIRO 
a. Secretaris 
b. Departemen PPC 
b.l. Biro rencana produksi 
b. 2. Biro evaluasi 
b.3. Biro fasilitas 
c. Departemen Dalmutu 
d Departemen Fabrikasi Lambung 
d 1. Bengkel Fabrikasi Lambung 
d2. bengkel graving dock 
e. Departemen Fabrikasi Outfitting 
e.l. Bengkel pipa 
e.2. Bengkel plat tipis 
£ Departemen Outfitting Lambtmg 
£1. Bengkel cat 
£2. Bengkel akomodasi 
£3. Bengkel deck machinery 
g. Departemen Erection 
g. I. Tukang las 
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Tabd 2..2 
Jam ketia bias a 
HARI WAKTU KETl.RANGAN 
a. Senin sf d Krunis 07.30 s/d 11.30 Jamketja 
11.30 s/d 12.20 Jam istirahat/mabn aiq 
12.20 s/d 16.30 Jamketja 
b. Jum'at 07.30 s/d 11.30 Jamketja 
11.30 s/d 13.10 Jam istirahat/malam siang 
13.10 s/d 16.30 Jamketja 
•l 
c. Sabtu dan minggu Hari libl.D" . 
Catatan: • Penguranganjam kerja tiap h.ari aekitar 30 menit (15 menit pennspan 
pagi + 15 menit persiapan pulang) 
Tabel 
HARI 
a. Salin s/d Ksmis 
b. Jmn'at 
c. Sabtu danminggu 
Tabel 2.3 
Jam keria shift 
WAKTIJ 
Shift. I 
07.30 s/d 11.30 
11.30 s/d 12.20 
12.20 s/d 16.30 
ShfftD 
16.30 s/d 20.30 
20.30 s/d 21.20 
21.20 s/d 01.30 
Shift I 
07.30 s/d 11.30 
11.30 s/d 13.10 
13.10 s/d 16.30 
Shift II 
16.30 s/d 20.30 
20.30 s/d 21.20 

















a. Senin s/d Jum'at 
b. Sabtu dan~ 
. 
Tabd 2.4 
Jam keda lembar 
WAKTU 
16.30 s/d 19.30 
07.30 s/d 11.30 
11.30 s/d 12.20 





Jam istirahat/makan siang 
Jam lretja 
Catatan : • Pengunmganjam keija tiap hari sekitar 30 menit (15 menit persiapan 
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Lampiran 4.3 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Serl : (DB.1) C -> IN DOUBLE BOTTOM TANK 
Clasiflcatlon of 0/F : Hull Out-flttlng 
Jenls Pemasangan (%) 
No Janis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block %On Board 
1 Pipe Pieces 30 18 60.00% 40.00% 69 43.48% 26.09% 17.39% 
2 Elbow Pieces 6 2 33.33% 66.67% 69 8.70% 2.90% 5.80% 
3 Flange Pieces 19 9 47.37% 52.63% 69 27.54% 13.04% 14.49% 
4 Sleeve Pieces 4 0 0.00% 100.00% 69 5.80% 0.00% 5.80% 
5 Striking Pit Pieces 5 0 0.00% 100.00% 69 7.25% 0.00% 7.25% 
6 Rose Box Pieces 2 0 O.OOO.h 100.00% 69 2.90% 0.00% 2.90% 
7 Bellrnouth Pieces 3 0 0.00% 100.00% 69 4.35% 0.00% 4.35% 
69 29 42.03% 57.97% 
Perhltungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (20.1) P,S ->IN HOLD 
Clasificatlon of 0/F : Hull Out-flttlng 
No I Jenis Komponen Unit Volume ITerpasangl On Block On Board I Total Komponen I % Keseluruhan OF I% On Block I% On Board 
~ 
Perhltungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (UD.1) P ,S - > IN WEATHER UPPER DECK 
Claslflcatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block %On Board 
1 Pipe Pieces 14 7 50.00% 50.00% 46 30.43% 15.22% 15.22% 
2 Elbow Pieces 3 3 100.00% 0.00% 46 6.52% 6.52% 0.00% 
3 Flange Pieces 25 25 100.00% 0.00% 46 54.35% 54.35% 0.00% 
4 Rose Plate Pieces 2 2 100.00% 0.00% 46 4.35% 4.35% 0.00% 
5 Wooden Plug Pieces 2 2 100.00% 0.00% 46 4.35% 4.35% 0.00% 
46 39 
. - (!4 .. 7!3~-- 15.22% 
-------
~-
Perhltungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Block Seri : B.1 -> (DB.1 IN DB TANK I C) , (2D.1 IN HOLD /P ,S) , (UD.1 IN OK /P ,S) 
Claslficatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenls Pemasanaan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block %On Board 
1 Pipe Pieces 89 56 62.92% 37.08% 211 42.18% 26.54% 15.64% 
2 Elbow Pieces 14 10 71.43% 28.57% 211 6.64% 4.74% 1.90% 
3 Flange Pieces 60 46 76.67% 23.33% 211 28.44% 21.80% 6.64% 
4 Sleeve Pieces 26 11 42.31% 57.69% 211 12.32% 5.21% 7.11% 
5 Doubling pit Pieces 6 6 100.00% 0.00% 211 2.84% 2.84% 0.00% 
6 Rose Plate Pieces 4 4 100.00% 0.00% 211 1.90% 1.90% 0.00% 
7 Wooden Plug Pieces 2 2 100.00% 0.00% 211 0.95% 0.95% 0.00% 
8 Striking Pit Pieces 5 0 0.00% 100.00% 211 2.37% 0.00% 2.37% 
9 Rose Box Pieces 2 0 0.00% 100.00% 211 0.95% 0.00% 0.95% 
10 Bellrnouth Pieces 3 0 0.00% 100.00% 211 1.42% 0.00% 1.42% 
211 
. ps __ - ------ 63.98% 36.02% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (DB.2) C -> IN DOUBLE BOTTOM TANK 
Clasiftcatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block %On Board 
1 Pipe Pieces 32 32 100.00% 0.00% 128 25.00% 25.00% 0.00% 
2 Elbow Pieces 40 40 100.00% 0.00% 128 31.25% 31.25% 0.00% 
3 Flange Pieces 40 40 100.00% 0.00% 128 31.25% 31.25% 0.00% 




- ---- -------- -------- ----- --- --- ------------------- - -- - --------------- --------
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (2D.2) P,S -->IN HOLD 
Ciasiftcation of 0/F : Hull Out-fitting 
Unit Volume ITe On Board I Total Komponen I % Keseluruhan OF I% On Block I% On Board 
89 I 36 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Serl : (UD.2) P,S ->IN WEATHER UPPER DECK 
Claslflcatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block %On Board 
1 Pipe Pieces 8 8 100.00% 0.00% 23 34.78% 34.78% 0.00% 
2 Flange Pieces 14 14 100.00% 0.00% 23 60.87% 60.87% 0.00% 
3 Dresser Coupling Pieces 1 1 100.00% 0.00% 23 4.35% 4.35% 0.00% 
23 23 100.00% 0.00% 
Perhltungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Block Serl : B.2 -> (DB.2 IN DB TANK I C) I (2D.2 IN HOLD /PIS) I (UD.2 IN OK /P~S) 
Claslficatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenls Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block %On Board 
1 Pipe Pieces 78 61 78.21% 21.79% 240 32.50% 25.42% 7.08% 
2 Elbow Pieces 40 40 100.00% 0.00% 240 16.67% 16.67% 0.00% 
3 Flange Pieces 54 54 100.00% 0.00% 240 22.50% 22.50% 0.00% 
4 Sleeve Pieces 55 15 27.27% 72.73% 240 22.92% 6.25% 16.67% 
5 Doubling pit Pieces 12 12 100.00% 0.00% 240 5.00% 5.00% 0.00% 
6 Dresser Coupling Pieces 1 1 100.00% 0.00% 240 0.42% 0.42% 0.00% 
240 183 76.25% 23.75%. 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (DB 3) P,C,S -->IN DOUBLE BOTTOM TANK 
Clasificatlon of 0/F : Hull Out- fitting 
,Ienis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF 0A> On Block 
I=~ :==-~ 
1 Pipe Pieces 38 27 71 .05% 28.95% 94 40.43% 28.72% 
2 Elbow Pieces Sl 5 55.56% 44.44% 94 9.57% 5.32% 
3 Flange Pieces 38 33 86.84% 13.16% 94 40.43% 35.11% 
4 Sleeve Pieces 4 0 0.00% I 00.00°A> 94 4 .26% 0.00% I 
5 Striking pit Pieces 5 5 '100.00% 0.00% 94 5.32°1> 5.32% 
94 70 74.47'*· 
Perhitungan Persen FOBS clengan paramtor Item Kornponen 
Seksi Seri : (UD.3) P,C,S --> IN HOLD 
Clasification of 0/F : Hu~l Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen C)(, l<eseluruhan OF %On Block 
--1 Pipe Pieces 67 36 53.73% 46.27% 167 40.12% 21.56% 
2 Elbow Pieces ..., 2 66 .67% 33.33% 167 1.80% 1.20% -~ 
3 Flange Pieces 48 22 45.83% 54.1 Jf': .. 6 167 28 .74% 13. 17% 
4 Sleeve Pieces 41 7 17.07% 82.93% 167 24.55% 4 . 19% 
5 Doubling pit Pieces 4 4 ., 00.00% 0.00% 167 2.40% 2.40% 




167 71 42.51% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (UD.3) P,S ---->IN WEATHER UPPER DECI< 
Clasification of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenls Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 0..6 Keseluruhan OF %On Block 
= 1 Pipe Pieces 24 20 83.33% 16.67% 76 31 .58% 26.32% 
2 Flange Pieces 47 8 17.02% 82.98% 76 61 .84% 10.53% 
3 Rose Plate Pieces 2 0 0.00% 100.00% 76 2.63% 0.00% 
4 Wooden Plug Pieces 2 0 0.00% 100.00% 76 2.63% 0.00% 
5 Dresser Coupling Pieces 1 1 1 00.00°..6 0.00% 76 1.32% 1.32% 
~--~---· - -
76 29 38.16% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item l<omponen 
Block Seri : 8.3 --> (DB.3 IN DB TANK /P,C,S) , (UD.3 IN HOLD /P ,C,S) , (UD.3 IN DK /P,S) 
Clasification of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total f(ornponen 
1 Pipe Pieces '129 83 64.34% 35.66% 332 
2 Elbow Pieces 12 7 58.33% 41.67% 332 
" Flange Pieces 133 63 47.37% 52.63% 332 ..) 
4 Sleeve Pieces 45 7 '15.56% 84.44% 332 
5 Doubling pit Pieces 4 4 '100.001>,.6 0.00% 332 
6 Rose Plate Pieces 6 0 0.00% '100.00% 332 
7 Wooden Plug Pieces 2 0 0.00% 100.00% 332 
8 Dresser Coupling Pieces 1 ·J 100.00~. 0.00% 332 
- _3_~1 ___ c 165 
---- - - -
0
























Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Sen :(DB 4) P,C,S -->IN DOUBLE BOTTOM TANK 
Clasificatlon of OJF : Hull Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No ,Ienis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
1. Pipe Pieces 20 18 90.00% 10.00% 74 27.03% 24.32% 
2 Elbow Pieces 20 20 100.00% 0.00% 74 27.03% 27.03% 
3 Flange Pieces 24 22 91.67% 8.33% 74 32.43% 29.73% 
4 Sleeve Pieces 10 0 0.00% 'I 00.00°..(, 74 '13.51% 0.00% 
F= -=-
74 60 81.08% 
---
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (UD.4) P ,S ----> IN HOLD 
Clasification of OJF : Hull Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
%On Block I No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF 
1 Pipe Pieces 20 12 60.00% 40.00% 42 47.62% 28.57% 
2 Doubling pit Pieces 6 6 100.00% 0.00% 42 14.29% 14.29% 
, Sleeve Pieces 16 0 0.00% 100.00% 42 38.10% 0.00% ,J 
1---
- -
42 18 42.86')(, 
------- -- -------- - - ---- ------
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item l<omponen 
Seksi Seri : (UD.4) P,S --->IN WEATHER UPPER DECK 
Clasification of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
~- ~- ----·--1 Pipe Pieces 12 '12 100.00% 0.00% 39 30.77% 30.77% 
2 Flange Pieces 22 22 100.00% 0.00% 39 56.41% 56.41% 
') Rose Plate Pieces 2 0 0.00% '100.00% 39 5.13% 0.00% ..) 
4 Wooden Plug Pieces 2 0 0.00% '100.00% 39 5.13% 0.00% 
5 Dresser Coupling Pieces 1 I 100.00~. 0.00% 39 2.56% 2.56% 
39 35 89.74% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item t<omponen 
Block Seri : 8.4 --> (DB.4 IN DB TANK /P,C,S), (UD.4 IN HOLD /P,S), (UD.4 IN DK /P,S) 
Clasification of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 52 42 80 .77% 19.23% 155 33.55% 27.10% 
2 Elbow Pieces 20 20 1 OO.OOI}_k, 0.00% 155 '12.90% 12.90% 
') Flange Pieces 46 44 95 .65% 4.35% 155 29.68% 28.39% J 
4 Sleeve Pieces 26 0 0.00% 100.00% 155 16.77% 0.00% 
5 Doubling pit Pieces 6 6 100.00% 0.00% 155 3.87% 3.87% 
6 Rose Plate Pieces 2 0 0.00% '100.00% 155 1.29% 0.00% 
7 Wooden Plug Pieces 2 0 0.00% 100.00% 155 1.29% 0.00% 
8 Dresser Coupling Pieces 1 1 
1--
100.00% 0.00% 155 0.65% 0.65% ! 
155 113 72.90% 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang 
1 Pipe Pieces 26 '19 
2 Elbow Pieces 8 8 
r·..., Flange Pieces 32 18 .j 
4 Sleeve Pieces 4 0 
70 45 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter ltern l<omponen 
Seksi Seri : (2D.5W) P,S ; (20.5) C -----> IN HOLD 
(UD.5W) P .S ; (UO) C 
Clasificatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang 
-1 Pipe Pieces 56 31 
2 Elbow Pieces ') 3 ,. 
') Flange Pieces 46 11 .j 
4 Sleeve Pieces 26 0 






Jenls Pemasangan (%) 





Jenls Pemasanqan (%) 









Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
70 37.14% 27.14% 
70 11.43% 11.43% 
70 45.71% 25.71% I 
70 5.71% 0.00% i 
64.29% 
Total l<omponen % Keseturuhan OF %On Block 
~-- -135 41.48% 22.96'*· 
135 2.22% 2.22% 
135 34 .07% 8.15% 
135 19.26% 0.00% 
135 2.96% 2.96% 
-- -- I 
36.30'*· 
Jenls Pemasangan (%) 
%On Block I No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 0..6 Keseluruhan OF 
I 
1 Pipe Pieces 19 15 78.95% 21 .05% 58 32.76% 25.86% 
2 Flange Pieces 39 31 79.49% 20.51% 58 67.24% 53.45% 
58 46 79.31% 
~~- '--- ~- - -~---
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Block Seri : B.5 --> (DB.5 IN DB TANK /P,C,S) , (2D.5 IN HOLD /P ,C,S), (U0.5 IN 01< /P,S) 
Clasification of 0/F : Hull Out- frtting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Kornponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % l<eseluruhan OF %On Block 
,., 
1 Pipe Pieces 101 65 64 .36% 35.64% 263 38.40% 24 .71% 
2 Elbow Pieces 11 11 1 00.00°,(, 0.00% 263 4 .18% 4.18% 
3 Flange Pieces 117 60 51.28% 48.72% 263 44.49% 22.81% 
4 Sleeve Pieces 30 0 0.00% 100.00% 263 11.41% 0.00% 
5 Doubling pit Pieces 4 4 100.00% 0.00% 263 1.52% 1.52% 
~o---1----
--~- -----·- ·---~ -- --
263 140 53.23'*· 
Seksi Sari : (OB.6) P,C,S ->IN DOUBLE BOTTOM TANK 
Clasificatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 0,6 l<eseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 4 3 75.00% 25.00% 12 33.33% 25.00~. 
2 Flange Pieces 8 6 75.00% 25.00% 12 66.67% . 50.00% 




Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (2D.6) P,S ->IN HOLD 
Clasification of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No .Ienis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen <}(, l<eseluruhan OF ~.On Block 
1 Pipe Pieces 10 4 40.00% 60.00% 21 47.62% 19.05~. ! 
2 Sleeve Pieces 7 0 0.00% 100.00°,6 21 33.33% 0.00% 
-') Doubling pit Pieces 4 4 ·J00.00°j, 0.00% 21 19.05% 19 .05~ • .,) 
:4 1-:-- - - ----
L__ 
38.10~. 
--- - -- - -- ------
: Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Kornponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 
1 Pipe Pieces 8 8 '100.00% 0.00% 23 
2 Flange Pieces 14 14 100.00°..1:· 0.00% 23 
3 Dresser Coupling Pieces 1 1 100.00% 0.00% 23 
23 23 
Perhitungan Persen FOBS dengan pararnter Item l<omponen 
Block Seri : B6 --> (DB.6 IN DB TANK /P,C,S) , (2D.6 IN HOLD /P.S), (IJD.6W IN DK /P,S) 
Clasification of 0/F : Hull Out-frtting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 
1 Pipe Pieces 22 15 68.'18% 31 .82% 45 
2 Flang(l Pieces 22 20 90.91% 9.09% 45 
') Dresser Coupling Pieces 1 1 '100.00°~. 0.00% 45 .j 
- -
45 36 
- -- ------------ --
0























Clasification of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenls Pemasanqan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 0Al Keseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 2 2 100.00% 0.00% 6 33.33% 33.33% 
2 Flange Pieces 4 4 100.00% 0.00% 6 66.67% 66.67% 
6 6 100.00% 
- - ---
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (2D.7) P,S ->IN HOLD 
Clasificatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
,Ienis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Bk>ck 
-
~---
--1 Pipe Pieces 20 15 75.00% 25.00% 57 35.09% 2t3.32% 
2 Elbow Pieces 2 2 100.00% 0.00% 57 3.51% 3.51% 
3 Flange Pieces 24 16 66.67% 33.33% 57 42.11% 28.07% 
-- ~-0 4 Sleeve Pieces 7 0.00°ft• !00.00% 57 12.28% 0.00% 
5 Doubling pit Pieces 4 4 100.00% 0.00% 57 7.02% 7.02% ' 
-
, 
57 37 6-1.91% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (UD.7W) P,S --> IN WEATHER UPPER DECK 
Clasificatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 0..6 Keseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 11 4 36.36% 63.64% 37 29.73% W.81% 
2 Flange Pieces 25 '11 44.00% 56.00% 37 67.57% 29.73% 
3 Doubling pit Pieces 1 1 '100.00% 0.00% 37 2.70% 2.70% 
37 L _ _!§_ ___ 43.24% 
-------
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Block Seri : B.7 -> (DB.7 IN DB TANK I C), (20.7 IN HOLD fP.S), (U0.7W IN OK /P,S) 
Clasificatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Soard Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 33 2'1 63.64% 36.36% 100 33.00% 21.00% ' 
2 Elbow Pieces 2 2 100.00% 0.00% 100 2.00% 2.00% 
3 Flange Pieces 53 31 58.49% 41.51% 100 53.00% 31.00% 
4 Sleeve Places 7 0 0.00% '100.00% 100 7.00% 0.00% 
5 Doubling pit Pieces 5 5 100.00% 0.00% 100 5.00% 5.00% 
100 59 59.00<M. 
------- -------- - ----· ----- ------- ------ -
Perflitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri :(SF) ->IN AFT PEAK TANK 
Clasificatlon of OJF : Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % l<eseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 15 4 26.67% 73.33% 22 68.18% 18.18% 
2 Elbow Pieces 2 1 50.00% 50.00% 22 9.09% 4.55% 
3 Flange Pieces .., I 33.33% 66.67% 22 13.64% 4.55% .,) 
4 Striking Pit Pieces 2 0 0.00% 100.00% 22 9.09% 0.00% 
22 6 27.27~. 
Perflitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (AP.2) - > IN STEERING GEAR ROOM & C02 
Clasiflcatlon of OJF : Hull Out-frttlng 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
- - --1 Pipe Pieces 90 53 58.8SI% 41 .11% 327 27.52% 16.21% I 
' 
2 Elbow Pieces 36 18 50.00% 50.00% 327 11.01% 5.50% 
3 Flange Pieces 183 116 63.39% 36.61% 327 55.96<.>& 35.47% 
4 Sleeve PIHces 2 0 0.00% 100.00% 327 0.61% 0.00% 
--- - --- -
- - ---- - - -5 Reducer Pieces 8 8 1 00.00°):. 0.00% 327 2.45% 2.45% 
6 Tee Pieces 8 8 100 . 00~. 0.00% 127 2.45% 2.45% 
-w - -- --
327 203 62.08()(, 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item l<omponen 
Block Seri : B.AP ->(SF IN AFT PEAK TANK), (AP.2 IN HOLD) IN STEERING GEER ROOM & C02) 
Clasification of 0/F : Hull Out- fitt ing 
,Ienis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 105 57 54.29% 45.71% 349 30.09% 16.33% 
2 Elbow Pieces 38 19 50.00% 50.00% 349 '10.89% 5.44% 
3 Flange Pieces 186 117 62.90% 37.10% 349 53.30% 33.52% 
4 Sleeve Pieces 2 0 0.00% 100.00% 349 0.57% 0.00% 
5 Striking Pit Pieces 2 0 0.00% 100.00% 349 0.57% 0.00% 
6 Reducer Pieces 8 8 100.00% 0.00% 349 2.29% 2.29% 
7 Tee Pieces 8 8 100.00% 0.00% 349 2.29% 2.29% 
-- ·- -
349 209 59.89% 
- ---
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (FP.-1 & FP.2) -->IN FORE PEAK TANK 
Claslficatlon of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 0.-6 Keseluruhan OF %On Block 
I 
1 Pipe Pieces 10 6 60.00% 40.00% 19 52.63% 31.58% 
3 Flange Pieces 4 1 25.00% 75.00% 19 21 .05% 5.26% 
4 Sleeve Pieces 4 0 0.00% 100.00% 19 21.05% 0.00% 
5 Striking Pit Pieces 1 1 100.00% 0.00% 19 5.26% 5.26% 
19 8 42.11% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : FS 
Clasification of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF 0.(J On Block 
-- --1 Pipe Pieces 71 32 45.07% 54.93% 242 29.34% 13.22% 
2 Elbow Pieces 19 12 63.16% 36.84% 242 7.85% 4.96% 
3 Flange Pieces 126 54 42.86% 57.14% 242 52.07% 22.31% 
4 Sleeve Pieces 26 0 0.00°Ai 1 00.00°Al 242 '10 .74% 0.00% 
5 Reducer Places 1 1 1 00.00°Al 0.00% 242 0.41% 0.41% 
242 99 40.91% 
-- ---
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Sen : (FC & FMT) -> IN FORE CASTLE DECK 
Clasificatlon of 0/F : Hull Out-fltting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 9 5 55.56% 44.44% 33 27.27% 15.15% 
2 Elbow Pieces 3 1 33.33% 66.67(JA'> 33 9.09% 3.03% 
3 Flange Pieces 21 13 6·1.90% 38.10% 33 63.64% 39.39% 
33 19 57.58% 
- --- -- --------- - -
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Sen : B.FP --> (FP.1 & FP.2 IN FORE PEAK TANK), (FS IN BOSN'S STORE). (FC & FMT IN F'CLE OK) 
Clasificatlon of 0/F : Hull Out-ftttlng 
Jenls Pemasangan (%) . 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
--1 Pipe Pieces 90 43 47.78% 52.22% 295 30.51% 14.58~. 
') 
'-
Elbow Pieces 22 13 59.09% 40.91% 295 7.46% 4.41% 
3 Ftang_e Pieces 151 68 45.03% 54.97% 295 51.19% 23.05~. 
4 Sleeve Pieces 30 0 0.00% 100.00% 295 10.17% 0.00% 
c· 
;:) Striking Pit Pieces 1 1 '100.00% 0.00% 295 0.34% 0.34% 
-6 Reducer Pieces 1 1 100.00% 0.00% 295 0.34% 0.34% 
-
-
2~15 126 42.71~. 
----
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen • 
Seksl Seri : (ADB.1 + ADB.2) P (12A) ---> IN ENGINE ROOM (FLOOR) 
Clasification of OJF : Machinery Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No J enis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % l<eseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 112 0 0.00% '100.00°..6 468 0.00% 
2 Elbow Pieces 70 0 0.00% 100.00% 468 0.00% 
3 Flange Pieces 267 0 0.00% 1 00.00°..6 468 0.00% 
4 Sleeve Pieces 3 0 0.00% 1 O<h000,.6 468 0.00% 
5 Boss Pieces 4 0 0.00% 100.00% 468 0.00% 
6 Reducer Pieces 3 0 0.00% 100.00% 468 0.00% 
7 Blind pit Pieces 9 0 0.00% 100.00% 468 0.00% 
468 0 - 0.00% 
Perhitungan Persen FOi3S dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ADB.1 + AD8.2) P (128) --> IN ENGINE ROOM (FLOOR) 
Clasification of OJF : Machinery Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) ~>AJ On Block I No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 0A:. Keseluruhan OF 
I 
1 Pipe Pieces 104 0 0.00% 100.00% 358 0.00% 
2 Elbow Pieces 10 0 0.00% 100.00% 358 0.00% 
3 Flange Pieces 232 0 0.00% 100.00% 358 0.00% 
4 Sleeve Pieces 2 0 0.00% '100.00% 358 0.00% 
5 Boss Pieces 4 0 0.00% 100.00% 358 0.00% 
6 Reducer Pieces 3 0 0.00% 100.00% 358 0.00% 
7 Hopper Pieces 3 0 0.00% 100.00% 358 0.00% 
358 0 0.00% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ADB.1 + ADB.2) P (12C) --- > IN ENGINE ROOM (FLOOR) 
Clasification of OJF : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
-- -1 Pipe Pieces 63 0 0.00% 100.00% 209 0.00% 
2 Elbow Pieces 12 0 0.00% 100.00% 209 0.00% 
3 Flange Pieces 127 0 0.00% '100.00% 209 0.00% 
4 Reducer Pieces 2 0 0.00% 100.00% 209 0.00% 
5 Blind pit Pieces 3 0 0.00% 100.00% 209 0.00% 
6 Hopper Pieces 2 0 0.00% 100.00% 209 0.00% 
-
209 0 0.00% 
-- . ·· -- ------------- -------- -- -- - ---------
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ADB.1 + ADB.2) P (12A.B,C) -----> IN ENGINE ROOM (FLOOR) 
Clasification of OJF : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) I 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
1 £!1)8 Pieces 279 0 0.00% "100 .00% 1030 0.00% 
-2 Elbow Pieces 92 0 0.00% ·JOO.OOI)A> 1030 0.00% 
') Flange Pieces 626 0 0.00% 100.00% 1030 0.00% J 
4 Sleeve Pieces 5 0 0.00% 100.00% 1030 0.00% 
5 Boss Pieces 8 0 0.00% 100.00% 1030 0.00% 
6 Reducer Pieces 8 0 0.00% 1 00.001).-b 1030 0.00% 
7 Blind pit Pieces 12 0 0.00% 1 00.00°.-b 1030 0.00% 
-
1030 0 0.00% 
--- -- -- - -- ----------
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ADB.1 + ADB.2) S (11A) ->IN ENGINE ROOM (FLOOR) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) N~ Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board 
~===·
1 Pipe Pieces 94 0 o.00°fi> 100.00% 
2 Elbow Pieces 38 0 0.00% '100.00% 
3 Flange Pieces 201 0 0.00% 100.00% 
D Boss Pieces 2 0 0.00% I 00.00°..-1) 
10 Reducer Pieces 8 0 0.00% '100.00% 





PerMungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ADB.1 + ADB.2) S (11 B) -- > IN ENGINE ROOM (FLOOR) 
Clasification of 0/F: Machinery Out-fitting 
,Ienis Pemasangan (0)>) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board 
~ -~!t=Z.-cT ----~-· 
--1 
.!;Pe Pieces 60 0 0.00% I 00.00~(, r--
Pieces 12 2 Elbow 0 o.00°fi> 100.00% 
- - -------- ----·--
3 Q~~~!.._ ________ _ Piece~; 131 0 O.OOOJ() 100.00% 
------- ·- ·- ------c----- ------·- - - ----Sl Boss PIHces 1 0 0 .00°)> 100.00°..(. 
--------r-c------
11 Blincl pit Pieces 2 0 0.00% 100.00% 
------ - -- -----
206 0 L_ ____ L__ 
-------~ 
L____ ________ . _____ -
Total Komponen 0,t, l<eseluruhan OF 
344 27.33% 





--- --- - ------- ---- -- - - -----





























Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ADB.1 + ADB.2) S (11 C)--> IN ENGINE ROOM (FLOOR) 
Clasiftcation of 0/F : Machinery Out-fitting 
,Ienis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total f(omponen % Keseluruhan OF 0Al On Block 
·::,.--= .~~~=--=::1 :==-=~ =-· "===-~="· ~ 
·-
~'= 
-·-=-=--1 Pipe Piece~; 58 0 0.00% '100.00% 198 29.29% 0.00% 
-----
2 Elbow Pieces 17 0 0.00% ·1 00.00°..(, 198 8.59% 0.00% 
3 Flange Pieces '118 0 0.00% 100.00% 198 59.60% 0.00% 
9 Boss Pieces 1 0 r---Q.OO% 100.00°A· 198 0.51% 0.00% 
- - - - --
11 Blind pit Pieces 4 0 0.00% 100.00% 1D8 2.02% 0.00% 
-
-
. 198 r~r=~~~== = ==~= ~=:.az=s=z:=.,;t::z=;a::=:e,;g: ~~ 
0.00% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item l<omponen 
Seksi Seri : (ADB.1 + ADB.2) S (!1A.B,C) ----> IN ENGINE ROOM (FLOOR) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
,Ienis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keselurulian OF %On Block 
- --
-m -=-~---~-~-· 0.00%_,_ ~---F------.:a:t .... ....r--~--1 Pipe Pieces 212 0 I 00.00~-t 748 28.34% 0.00% I I 
2 Elbow Pieces 67 _ _Q__ 
-- ~:~~:: 1 oo.ooo..t 748 -- 8.96°.-f> 0.00% I 3 Flan~:__ _____ Pieces 450 0 100.00% 748 60.16f!-i· 0 .00% r------- ~----
9 Boss Pieces 4 0 0.00% 100.00% 748 0.53% 0.00% 
1-:c-· p· --r-------.------·-·-- ---------------·-- ------ - -- -10 Reducer 1eces 8 0 0.00% I 00.00°..(, 748 1.07% 0.00% 
11 Blind pit Pieces I' 0 0.00% 100.00% 748 0.94% 0.00% 
----· --r-·----· ~--
-- ---------------·- ----· 
~---·-· ·----~- --··-------·---1--·---·-1--·--1--------·----·-----·---- - -
748 0 0.00% 
- ------
en FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (ASSA) P (72 A)-> IN ENGINE ROOM (FLOOR-- 2nd DECK) 
Clasiftcation of 0/F : Machinery Out-fitting 
,Ienis Pemasangan (%) 
No Jenis f(omponen Unit Volume Terpasang On Block On Boarcl Total Komponen % l<eseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 35 0 0.00% '100.00% 97 0.00% ' 
2 Flange Pieces 58 0 0.00% 100.00% 97 0.00% 
3 RIB Pieces 4 0 0.00% '100.00% 97 0.00% 
~ 
·= 
_L_ 97 0 0.00% 
- ---
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (ASSA) P (72 B)---> IN ENGINE ROOM (FLOOR -- 2nd DECK) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
•. Ienis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % l<eseluruhan OF %On Block 
- - -· --- -----I £!~------------ t-leces 103 0 0 .00% 100.00% 317 0 .00% t-- - - -- t---·----· 
2 Elbow Pieces 13 0 0 .00% 100.00% 3 '17 0.00% 
3 Flan9e Pieces 185 
t-· 0 .00% 0 0.00% 100.00°A' 3'17 
4 Boss Pieces 5 0 0 .00% 100.00% 3'17 0.00% 
5 Bllncl pit Pieces 7 0 0 .00% 100.00% 317 0 .00% 
- · - -----6 RIB Pieces 2 0 0.00% 100.00% 317 0.00% 
7 Hopper Pieces 2 0 0.00°A} '100.00% 317 0.00% 
·--
-·- - ·--------·-~------ ---
---------
317 0 0.00% 
- -- - ------
L_ 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item l<omponen 
Seksi Seri : (ASSA) P,S (72 A,72B) ---> IN ENGINE ROOM (FLOOR- 2nd DECK) 
Clasification of OJF : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 
1 Pipe Pieces 138 0 0.00% '100.00°..(. 414 
2 Elbow Pieces 13 0 0.00% '100.00% 4 '14 
-3 Flange Pieces 243 0 0.00% 100.00°..(. 4 '14 
4 Boss Pieces 5 0 0.00% 100.00% 414 
5 Blind pit Pieces 7 0 0.00% 100.00% 414 
6 Rib Pieces 6 0 0.00% '100.00°..(. 414 




















Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ASSA) S (71 A) -> IN ENGINE ROOM (FLOOR- 2nd DECK) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 0,t, Keseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 77 0 0.00% 100.00% 251 0.00% 
2 Elbow Pieces 13 0 0.00% 100.00°Jb 251 0.00% 
.., Flange Pieces '143 0 0.00% 100.00% 251 0.00% I .j 
4 Sleeve Pieces 4 0 0.00% 100.00% 251 0.00% I 
5 Boss Pieces 7 0 0.00% 100.00% 251 0.00% 
6 Reducer Pieces 6 0 0.00% 100.00% 251 0.00% 
7 Blincl pit Pieces 1 0 0.00% 100.00% 251 0.00% 
251 0 0.00% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Soksl Seri : (ASSA) S (71 B)----> IN ENGINE ROOM (FLOOR- 2nd DECK) 
Clasificat ion of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 0,() Keseluruhan OF ~.On Block 
-------- - --1 Pipe Pieces 79 0 0.00% 100.00% 278 0.00% 
2 Elbow Pieces 25 0 0.00% 100.00% 278 0.00% 
+ Flange Pieces 164 0 0.00% 100.00% 278 0.00% --Boss Pieces 6 0 0.00% 100.00% 278 0.00% 
5 Reducer Pieces 4 0 0.00% 100.00% 278 0.00% f--·----
·- -- ---~------·------- ----- -
278 0 0.00% 
--- --- - - - ------
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item l<omponen 
Seksi Seri : (ASSA) S (71 C)--> IN ENGINE ROOM (FLOOR- 2ncl DECK) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
. 
1 Pipe Pieces 67 0 0.00% 100.00% 220 0.00% 
2 Elbow Pieces 14 0 0.00% 100.00% 220 0.00% 
3 Flange Pieces 129 0 0.00% 100.00% 220 0.00% 
4 Sleeve Pieces 2 0 0.00% 100.00% 220 0.00% 
9 Boss Pieces 5 0 0.00% 100.00% 220 0.00% I 
11 Blincl pit Pieces 1 0 0.00°J) 100.00% 220 0.00% 
12 Rib Pieces 2 0 0.00% '100.00% 220 0.00% 
- -
220 0 0.00% 
---- -- - ----------
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item l<omponen 
Seksi Seri : (ASSA) S (71 A,B,C) -----> IN ENGINE ROOM (FLOOR -- 2nd DECK) 
Clasificatlon of OJF : Machinery Out- fitting 
,Ienis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block! 
1 Plee Pieces 223 0 0.00% 100.00% 749 0.00% 
2 Elbow Pieces 52 0 0.00% 100.00% 749 0.00% 
3 Flange Pieces 436 0 0.00% 100.00% 749 0.00% 
4 Sleeve Pieces 6 0 0.00% 100.00% 749 0.00% 
5 Boss Pieces 18 0 0.00°)) 100.00% 749 0.00% 
El Reducer Pieces 10 0 0.00°)) 100.00% 749 0.00% 
--
7 Blind pit Pieces 2 0 0 .00% 100.00% 749 0.00% 
8 Rib Pieces 2 0 0 .00°)) 100.00% 749 0.00% 
1--~ 
___ ......, ___ ... _~ 
-- - ---~ r-o:-~~ ---- -
749 0 0.00% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (ASSB) P (74 A)--> IN ENGINE ROOM (2nd DECK -- UPP DECK) 
Clasificatlon of OJF : Machinery Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % l<eseluruhan OF %On Block 
~-
~~ ,--
1 Pipe Pieces '123 71 57.72% 42.28% 369 19.24% 
2 Elbow Pieces 6 0 0.00% 100.00% 369 0.00% 
3 Flange Pieces 214 127 59.35% 40.65% 369 34.42% 
4 Sleeve Pieces 24 '13 54.17% 45.83% 369 3.52% 
5 Boss Pieces 1 1 100.00°.-io 0.00% 369 0.27% 
6 Reducer Pieces 1 I '100.00°,(, 0.00% 369 0.27% 
-
~~ 
369 213 57.72% 
Perhitung;m Persen FOBS dengan paramtm Item Komponen 
Seksl Seri : (ASSB) P (74 B)----> IN ENGINE ROOM (2nd DECK-- UPP DECK) 
Clasificatlon of OJF : Machinery Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Kornponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
- - - - -1 Pipe Pieces 26 0 0.00% 100.00% 82 0.00% 
2 Elbow Pieces 2 0 0.00% 100.00% 82 0.00% 
-
3 Flange Pieces 53 0 0.00(116 1 00.00°,(, 82 0.00% 
-- - · --
4 Sleeve Pieces 1 0 0.00% '100.00% 82 0.00% 
_____ .. 
-- - ------ --·-- I 
82 0 0.00% L_ _____ L.. 
--------------- - - - - - - ------ - - --- --- -- --- ·- · - ----- - -- - --- -
L__ 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ASSB) P (74 C)--> IN ENGINE ROOM (2nd DECK-- UPP DEC I<) 
Clasification of OJF : Machinery Out-fitting 
,Ienis Pemasangan (%) ' 
%On Block I No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total l<.omponen % l<eseluruhan OF 
' I 
-1 Pipe Pieces 86 g 10.47% 89.53% 3'14 2.87% 
2 Elbow Pieces 17 0 0.00% 100.00% 3'14 0.00% 
~, 
.j Flange Pieces 191 23 12.04% 87.96% 3'14 7.32% 
4 Sleeve Pieces 9 6 66.67% 33.33% 314 1.91% 
5 Boss Pieces 6 0 0.00% 100.00% 314 0.00% 
6 Re\1ucer Pieces 1 0 0.00% 100.00% 314 0.00% 
7 Blind pit Pieces 2 0 0.00% '100.00% 314 0.00% f-· 
8 Rib Pieces 2 0 0.00% 100.00% 314 0.00% 
- --~ - ·- ·· -




Pert1itungan Persen FOBS dengan paramter Item l<omponen 
Seksi Seri : (ASSB) P (74 A.B,C) ---> IN ENGINE ROOM (2nd DECI< -- UPP DECI<) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total l<omponen % l<eseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 235 80 34 .04% 65.96% 765 10.46% 
2 Elbow Pieces 25 0 0.00% '100.00% 765 0.00% 
') Flange Pieces 458 150 32.75% 67.25% 765 19.61% .J 
4 Sleeve Pieces 34 19 55.88% 44.12% 765 2.48% 
5 Boss Pieces 7 1 14.29% 85.71% 765 0.13% 
6 Reducer Pieces 2 1 50.00% 50.00% 7135 0.13% 
7 Blind pit Pieces 2 0 0.00% 100.00% 765 0.00% 
8 Rib Pieces 2 0 0.00% 100.00% 765 0.00% 
-
---
L________ _ __ _____ __ ___ ---- -- · -
765 
c_ -~5_1 __ - 32.81% 
-- - --- - - ------- - - --- - ------
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (ASSA) P (14 A)--> IN ENGINE ROOM (FLOOR-- 2nd DECK) 
Clasification of OJF : Machinery Out-fitting 
Jenls Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % l<eseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 115 62 53.91% 46.09% 377 16.45% 
2 Elbow Pieces 10 4 40.00% 60.00% 377 1.06% 
3 Flange Pieces 244 144 59.02% 40.98% 377 38.20% 
4 Sleeve Pieces 2 1 50 .00% 50.00% 377 0.27% 
5 Boss Pieces 1 0 0.00% 100.00% 377 0.00% 
6 Reducer Pieces 5 2 40.00% 60.00% 377 0.53% 
h = = 
377 2'13 56.50o,.(, 
--
-~-~------- -------- - - - - - -
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ASSA) P (14 B) ---> IN ENGINE ROOM (FLOOR- 2nd DECK) 
Clasificatlon of OfF : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % l<eseluruhan OF %On Block 
1---
----·-··--"-·-·- -- ----~·- -· --- -· -----I ~:!I?~---- --- ~·--·- Ploces -· 6; 17 27 .87% 72.13°.A) 168 10.12% --- -- -
2 Elbow Pieces 1 33.33% 66.67°,(> 168 0.60% 
-, Flange Pieces 97 31 31 .96% 68.04% 168 18.45% J 
4 Boss Pieces 2 2 100.00°~ 0.00% 168 1.19% 
-- -::---· 5 Reclucer Pieces 4 0 0.00% 100.00'*· 168 0.00% I 
6 Blind Pit Pieces 1 ·t 100.00% 0.00% 168 0.60% 
--r------- - - -- -
168 52 30.95'*· 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ASSA) P (14 A,B) --> IN ENGINE ROOM (FLOOR- 2nd DECK) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen 0,6 l<eseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 176 79 44 .89% 55.11% 545 14.50% 
2 Elbow Pieces 13 5 38.46% 61.54% 545 0.92% 
3 Flange Pieces 341 175 51.32% 48.68% 545 32.11°..(. 
4 Sleeve Pieces 2 1 50.00% 50.00% 545 0.18% 
5 Boss Pieces 3 2 66.67% 33.33% 545 0.37% 
6 Reducer Pieces 9 2 22.22% 77.78% 545 0.37% 
7 Bllncl pit Pieces 1 1 100.00% 0.00% 545 0.18% 
545 265 48.62% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ASSA) S (13 A)-> IN ENGINE ROOM (FLOOR- 2nd DECK) 
Clasificatlon of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % l<eselurullan OF %On Block 
~~ 
1 Pipe Pieces 159 74 46.54% 53.46% 549 13.48% 
2 Elbow Pieces 47 22 46.81% 53.19% 549 4.01% 
3 Flange Pieces 319 162 50.78% 49.22% 549 29.51% 
4 Sleeve Pieces 22 '10 45.45% 54 .55% 549 1.82% 
5 Boss Pieces 1 1 100.00% 0.00% 549 0. 18% 
6 Reducer Pieces 1 1 100.00% 0.00% 549 0.18% 
-
~ -~ 
549 270 __ 49.18% 
--~~--- -- - -
----- --
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ASSA) S (13 B)--> IN ENGINE ROOM (FLOOR- 2nd DECK) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) ~.On Block I No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF 
-- - ·-- ------------1 Pipe Pieces 148 78 52.70% 47.30% 490 15.92% 
2 Elbow Pieces 39 23 58.97% 41 .03% 4~10 4.69% 
3 Flange Pieces 301 170 56.48% 43.52% 490 34.69~. 
--4 Boss Pieces 1 1 1 00.001)..(, 0.00% 4~10 0. 20% 
. ------ -· --5 Reducer Pieces 1 1 'I 00.00°.ko 0.00% 4~10 0.20% 
-· ---- --- ---
_____ , __ 
------
490 273 55.71% 




Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ASSA) S (13 A,B) -> IN ENGINE ROOM (FLOOR- 2nd DECK) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
,Ienis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % t<eseluruhan OF %On Block 
1 
,.... 
Pipe Pieces 307 152 49.51% 50.49% 1039 14.63% I 
2 Elbow Pieces 86 45 52.33% 47.67% 1039 4.33% 
') Flange Pieces 620 332 53.55% 46.45% 1039 31 .95% I ,J 
4 Sleeve Pieces 22 10 45.45% 54.55% 1039 0.96% 
r--
-~) Boss Pieces 2 2 100.00°h 0.00% 1039 0.19% 









Perhitungan Persen FOBS dengan paramler Item l<omponen 
Seksi Seri : (ASSB) S (73 A)--> IN ENGINE ROOM (2nd DECK-- UPP DECK) 
Clasificatlon of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
-
~ ~ 
1 Pipe Pieces 137 91 66.42% 33.58% 480 18.96°~ 
2 Elbow Pieces 30 13 43.33% 56.67°/) 480 2.71% 
.., Flange Pieces 291 219 75.26% 24.74% 480 45.63'*· .j 
4 .Sleeve Pieces 16 2 12.50% 87.50°1) 480 0.42% 
5 Boss Pieces 3 3 100.00°..(, 0.00% 480 0.63% 
7 Rib Pieces 2 0 0.00% 100.00% 480 0.00% 
8 Blind Pit Pieces 1 1 1 oo.ooo..t, 0.00% 480 0.21% 
-" 
480 32£1 60.54% 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (ASSB) S (73 B) -> IN ENGINE ROOM (2nd DECI< - UPP DECK) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 72 0 0.00% 100.00% 232 0.00% 
2 Elbow Pieces 18 0 0.00% 100.00% 232 0.00% 
3 Flange Pieces 129 0 0.00% 100.00% 232 0.00% 
4 Sleeve Pieces 7 0 0.00% '100.00% 232 0.00% 
5 Boss Pieces ..., 0 0.00% '100.00% 232 0.00% ,j 
5 Reducer Pieces 2 0 0.00% 100.00% 232 0.00% 
6 Blind Pit Pieces 1 0 0.00% '100.00% 232 0.00% 
232 0 0.00% 
-
Per11itungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksl Seri : (ASSB) S (73 C) --> IN ENGINE ROOM {2nd DECK- UPP DECK) 
Clasification of OJF : Machinery Out-fitting 
,Ienis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % J<eseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 76 26 34.21% 65.79% 244 10.66% 
2 Elbow Pieces "15 2 13.33% 86.67% 244 0.82% 
3 Flange Pieces 140 53 37.86% 62.14% 244 21.72% 
4 Sleeve Pieces 9 4 44.44% 55.56% 244 1.64% 
5 Boss Pieces 2 0 0.00% "100.00'*· 244 0.00% 
6 Reducer Pieces 1 0 0.00% 100.00% 244 0.00% 
7 Blind pit Pieces 1 0 0.00% 100.00% 244 0.00% 
244 85 34.84% 
-------- --- ----- ---- - -
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item l<omponen 
Seksi Seri : (ASSB) S (73 A,B,C) ->IN ENGINE ROOM {2nd DECK-- UPP DECK) 
Clasification of 0/F : Machinery Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF 0Al On Block 
1 Pipe Pieces 285 117 41 .05% 58.95% 953 12.28% 
2 Elbow Pieces 63 '15 23.81% 76.19% 953 1.57% 
3 Flange Pieces 560 272 48.57% 51.43% 953 28.54% 
4 Sleeve Pieces 32 6 18.75% 81 .25% 953 0.63% 
5 Boss Pieces 5 3 60.00% 40.00% 953 0.31% 
6 Reducer Pieces 3 0 0.00% 100.00% 953 0.00% 
7 Blind pit Pieces 3 1 33.33% 66.67% 953 0.10% 
8 Rib Pieces 2 0 0.00% 1 00.00°Al 953 0.00% 
953 414 43.44% 
- --- ----
Per11itungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (PP1 & PP2) P,S ->IN SUPEERSTRUCTURE 
Clasification of 0/F : Hull Out-frttlng 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
1 Pipe Pieces 122 84 68.85% 31.15% 389 31.36% 21.59% 
2 Elbow Pieces 71 65 91.55% 8.45% 389 '18.25% 16.71% 
') Flange Pieces 164 125 76.22% 23.78% 389 42.16% 32.13% .J 
4 SIE~eve Pieces 32 32 100.00% 0.00% 389 8 .23% 8.23% 
9 RE!clucer Pieces 5 5 '100.00% 0.00% 389 1.29% 1.29% 
--
I 
389 3'11 79.95% I 
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Seksi Seri : (BO) P,S -> IN SUPEERSTRUCTURE 
Clasification of 0/F : Hull Out-fitting 
Jenis Pemasangan (%) 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
-- - - -1 ~?e Pieces 52 46 88.46% 11.54% 190 27 .37% 24.21% 
2 Elbow Pieces 47 37 78.72% 21.28% 190 24 .74% 19.47% 
') Flange Pieces 79 48 60.76% 39.24% 190 41 .58% 25.26% .J 
4 Sleeve Pieces 12 1 8.33°A> 91.67% 190 6.32% 0.53% 
-- 1-::---- ------- - ~-~~ Reducer Pieces 2 2 100.00% 0.00% 190 1.05% 1.05% 
190 134 70.53% 
-- · - ---- -
Perhitungan Persen FOBS dengan paramter Item Komponen 
Block Seri : B.5 --> (PPI & PP21P,S) , (BO /P ,S) 
Clasiticat ion of OJF : Hull Out-fitting 
No Jenis Komponen Unit Volume Terpasang 
1 Pipe Pieces 174 130 
2 Elbow Pieces 118 102 
..., Flange Pieces 243 173 .j 
4 Sleeve Pieces 44 33 
5 Reduser Pieces 7 7 
579 445 
Jenis Pemasanqan (%) 
On Block On Board Total Komponen % Keseluruhan OF %On Block 
74.71% 25.29% 579 30.05% 22.45% 
86.44% 13.56% 579 20.38% 17.62% 
71 .19% 28.81% 579 41 .97% 29.88°A. 
75.00% 25.00% 579 7.60% 5.70% 
100.00% 0.00% 579 1.21% 1.21% 
I 
76.86°A. 

